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Resumen 
 
La investigación tuvo como objetivo diseñar un plan de mejora de la cadena de 
suministro para incrementar la productividad en la empresa Puritasal S.A.C. ubicada en la 
región de Lambayeque.Se realizó un análisis de la problemática actual en el contexto 
mundial, Nacional y finalmente el ámbito Local, referido a la situación que atraviesan las 
empresas industriales, se aplicó la metodología del tipo descriptiva, con un diseño no 
experimental bajo el enfoque cuantitativo y cuya población estuvo conformada por los 
procesos de la cadena de suministro de la empresa y la muestra corresponde a la cadena de 
suministro que conforma la población.  Se aplicaron herramientas en cada fase de la Cadena 
de Suministro como Jit, 5S’s, Ciclo Deming,   la implementación de un sistema de secado y 
envasadora, un montacargas, una lectora de código de barras para poder mejorar la 
productividad dentro de la empresa; finalmente como indicador de aceptabilidad de la 
propuesta se realizó el análisis de Beneficio/Costo obteniendo: 1.61, por el cual se concluye 
que es una propuesta rentable para la empresa Grupo Puritasal S.A.C. 
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Asbtract 
 
The research aimed to design a plan to improve the supply chain to increase 
productivity in the company Puritasal S.A.C. located in the Lambayeque region. An analysis 
was made of the current problems in the global context, National and finally the Local area, 
referring to the situation that industrial companies are going through, the methodology of the 
descriptive type was applied, with a non-experimental design under the quantitative approach 
and whose population was shaped by the processes of the company's supply chain and the 
sample corresponds to the supply chain that makes up the population. Tools were applied in 
each phase of the Supply Chain as Jit, 5S's, Deming Cycle, the implementation of a drying 
and packing system, a forklift, a bar code reader to improve productivity within the company; 
Finally, as an indicator of acceptability of the proposal, the Benefit / Cost analysis was 
carried out, obtaining: 1.61, by which it is concluded that it is a profitable proposal for the 
company Grupo Puritasal S.A.C. 
Key Words: Improvement plan, Productivity, Supply chain, Production 
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I. INTRODUCCIÓN 
 
1.1. Realidad problemática. 
Herrera (2011), en una revista virtual en Colombia, señala que los sistemas de 
producción en la actualidad deben recurrir a los altos estándares de programación o secuencia 
de producción utilizando diferentes técnicas y herramientas informáticas de forma eficiente 
y eficaz de los recursos de una empresa. Por lo que uno de los elementos centrales es la 
programación de la producción, es decir se ha desarrollado en el campo técnicas para 
optimizar los recursos con el único fin de incrementar la productividad y la competitividad 
en dichas organizaciones. 
 
Amaya (2015), en su artículo “Problemas de productividad” menciona que en las 
empresas españolas la productividad es una asignatura pendiente, las horas de trabajo son 
muchas, pero mal trabajadas, no tiene relación entre lo que produce y los medios que se 
utilizan en diferencia a otros países. Muchas empresas utilizan un sistema de planificación y 
control inadecuados según los estudios realizados. Asimismo en este artículo Heinman 
Vicepresidente de la consultoría Proudfoot también asegura que “la mayor parte de las 
empresas cuando tiene problemas de productividad lo que hacen es revisar el proceso de 
fabricación, después las características del producto para poder reducir costes, hacen 
inversiones en plataformas informáticas muy altas en costes para mejorar el proceso si darse 
cuenta que el verdadero problema  es la planificación, supervisión de lo planificado, estos 
objetivos se deben realizar en el menor tiempo y los menores  recursos posibles. 
 
En los últimos cuatros años la productividad en el Perú ha caído. En el 2011 empezó 
cayendo sin embargo el año pasado la productividad cayo más. Entonces la pregunta sería 
¿en que está fallando? Son cinco temas que se está teniendo en cuenta, algunos más, otros 
menos. El primer tema es institucional en el que están los temas de inseguridad, corrupción, 
libertad de los agentes económicos, el segundo son las reformas estructurales de segunda 
generación es decir la reforma del estado, laboral y tributaria. El tercer tema es el capital 
humano, donde implica el tema de salud y educación. El cuarto tema asociado es la 
innovación, ciencia y tecnología, que este es un tema muy importante para el Perú ya que lo 
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primordial es la innovación y creatividad. El último tema a considerar que es un tema no 
menos importante es la infraestructura, en lo que no se puede incrementar la productividad 
sin tener buenas carreteras, aeropuertos, puertos, telecomunicaciones y demás.              
(Alegría, 2015). 
 
Mendoza (2017), menciona que el 30 % de las empresas formales cumplen con la 
legislación laboral. Para lograr un clima favorable y mejorar la productividad es importante 
contar con buenas prácticas laborales, sin embargo muchas empresas excluyen algunos pagos 
porque consideran un costo elevado, pero no se dan cuenta que les resulta caro tener al 
personal desmotivado, un empleado que este amargado y angustiado porque no le pagan lo 
que le corresponde es improductivo, las empresas deben tener en cuenta que una persona 
comprometida con sus labores tiene 200% más productividad que una que no se encuentra 
satisfecha con las funciones que desempeña. Es por ello que la empresa además de 
implementar buenas prácticas es muy importante que cuenten con un adecuado sistema de 
comunicación interna, no sirve de nada tener un extraordinario programa si los colaboradores 
no se enteran de sus beneficios que poseen.  
 
 En la Región Lambayeque se ubica el Grupo Puritasal S.A.C., empresa en la que se 
realiza la presente investigación, dedicada a la comercialización y fabricación de sal, en el 
área de abastecimiento los proveedores no cumplen con el pedido de entrega de la materia 
prima con una demora aproximadamente de 3 a 4 días; y la calidad de la sal en grano tiene 
un mayor porcentaje de humedad que es de 14 a 15 %, siendo esto un problema para la 
producción. Por otro lado, el área de producción tiene una inadecuada distribución por lo que 
ocasiona espacios no utilizados por los trabajadores, el proceso de producción está mal 
organizado, no hay procedimientos técnicos de ingeniería, una sincronización del proceso y 
equipos adecuados, como secadora y envasadora, la empresa solo obtiene sal húmeda debido 
a que solo tienen el molino, y los clientes se quejan por el envasado del producto ya que la 
empresa utiliza las selladoras de bolsas, el proceso de envasado es artesanal, los colaboradores 
utilizan cucharones para el llenado de las bolsas, por lo que la empresa cuenta con demasiado 
personal que se les paga por destajo. El almacén de materia prima y producto terminado se 
encuentran desordenados, es decir, no existe control de los materiales, orden y limpieza. 
También la empresa no tiene un adecuado control de inventario, no hay un buen manejo de 
la existencia de mercaderías, materias primas, productos en proceso, productos terminados, 
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los cuales son destinados a la comercialización, a la producción de bienes y servicios o a la 
realización de otras operaciones de la organización. Todos los problemas mencionados 
generan altos costos de fabricación y perjudica a la productividad, afectando directamente la 
rentabilidad del negocio. 
 
1.2. Trabajos Previos. 
En Colombia, Cano y García, en el 2013 realizaron una investigación que tiene como 
título “Propuesta de mejoramiento de la gestión de la cadena de abastecimiento enfocada en 
la planeación de la demanda, proceso de compras y gestión de inventarios para la línea de 
negocio de pollo en canal de la empresa pollo andino S.A”. Esta investigación tuvo como 
objetivo desarrollar una propuesta de mejoramiento de la gestión de la cadena de 
abastecimiento enfocada en la planeación de la demanda, proceso de compras y gestión de 
inventarios para la línea de negocio de pollo en canal de la empresa Pollo Andino S.A:, con 
la finalidad de disminuir el impacto en los estado financieros. Se identifican tres 
oportunidades de mejora a nivel estratégico: la planeación de la demanda, gestión de 
inventarios y gestión de compras, se propone la adquisición de un Software especializado en 
planeación de demanda con el propósito de determinar el modelo de pronósticos que mejor 
se acomode al comportamiento de la demanda de la empresa, el análisis financiero de la 
propuesta, el ahorro anual de la propuesta de la proyección de la demanda se divide en tres, 
ahorro en los costos de mantener en granjas: $30.350.322, ahorro en los costos de mantener 
en bodega de producto terminado: $47.211.612 y ahorro en los costos de oportunidad por 
abastecimiento: $19.760.065. Los beneficios adquiridos para la implementación del sistema 
de inventarios propuesto se calculan a partir de la ecuación de costo total de inventario lo cual 
el resultado es un ahorro anual de $14.984.021 y de $4.340.361 en el stock de seguridad.  
 
En el año 2017 Jara, en Quito- Ecuador, realizó una investigación que tiene como título 
“Incremento de la productividad en la producción del maracuyá mediante el enfoque de 
mejora continua en la Finca Vista- Horizonte ubicada en la Provincia de Santo Domingo de 
los Tsáchilas”. La investigación tuvo como objetivo incrementar la productividad en la 
producción del maracuyá mediante el enfoque de mejora continua. Se recogió información 
que permitió establecer el estado de la producción del maracuyá, se identificaron las variables 
que lo limitan, además se definió la metodología que será implementada que permitirá evaluar 
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la mejora de la productividad, es por ello que se determinó la importancia que tiene el 
implementar el ciclo PDCA. Como resultado se obtuvo en el proceso de cosecha optimizar 
un 13% en el tiempo de su realización debido al cambio de recipiente en el que se recolectaba 
la fruta, en conjunto los procesos de cosecha y pos cosecha fueron inspeccionados y adaptados 
con el fin de separar la fruta para un mayor ingreso con la misma producción que cuenta la 
finca, se generó un crecimiento de ingresos del 75% y a pesar que se solicita un 40% más de 
horas-hombre, cada uno de estas incremento su aporte a los ingresos en un 25%. El ciclo 
PDCA debe ser adaptada en la operatividad cotidiana de manera periódica. 
 
En el año 2013 en Venezuela, Del Fante y Ramírez realizaron una investigación que 
tiene como título “Propuesta de Mejoras a la Red de Distribución de Producto Terminado en 
una Empresa Productora y Distribuidora de Alimentos”; esta investigación tuvo como 
objetivo proponer mejoras a la red de distribución de producto terminado en una empresa 
productora y distribuidora de alimentos, la metodología que se aplicó en la investigación se 
basó en levantamiento de información y documentación de procesos realizando el uso de 
herramientas de análisis como mapa de procesos, diagrama de Ishikawa, diagrama de flujos 
e inputanalyzer para el estudio estadístico de variables. Con el uso de diagramas de flujo para 
el proceso de carga y descarga; haciendo el del diagrama de Ishikawa identificando las causas 
de los principales problemas actuales en la red distribución. Se diseñó la propuesta de mejora 
basado en la estrategia backhauling, en esta etapa se formuló un diseño basado en cluster 
entre plantas y sucursales según su geografía, para luego a través de la herramienta de 
simulación determinar un numero óptimo de fletes de retorno lleno por circuito. Como 
resultado de la implementación de la propuesta de mejora se estima obtener una captura de 
ahorro de 883.098,98 Bs mensualmente.  
 
En la Ciudad de Lima, Flores y Mas (2015), en su investigación titulada “Aplicación 
de la Metodología PHVA para la mejora de la Productividad en el área de producción de la 
Empresa Kar & Ma S.A.C”, se plantearon como objetivo aplicar la metodología PHVA para 
mejorar la productividad del área de producción. Se diagnosticó la situación actual de la 
empresa con herramientas de mejora continua para medir indicadores iniciales y luego 
compararlos con los resultados evaluados después de la ejecución de los planes de acción, en 
el que se enfocaron en cuatro ámbitos: la maquinaria y equipos, planificación y control de la 
producción, manejo de recursos humanos y control de calidad. Como resultado al 
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implementar estas mejoras propuestas se logró incrementar la productividad global de 0.213 
a 0.219 paquetes por sol, es decir se logró una mejora de 2.3% con el aprovechamiento de los 
recursos utilizados que refleja en la disminución del costo de 4.69 a 4.58 soles por paquete. 
Se logró incrementar el índice de la productividad de 1.70 a 1.75 el cual es menor al índice 
de la competencia con 1.88, la evaluación de la viabilidad del proyecto tuvo como resultado 
un VAN de S/25,319.64 y un TIR de 49%, con lo que se aseguró a viabilidad del proyecto. 
 
En el año 2017, Merlo y Ojeda realizaron una investigación que tiene como título 
“Propuesta de implementación de las herramientas de Lean Manufacturing en la Producción 
de pastas gourmet en la Empresa Maquila Agro industrial Import & Export S.A.C.” para 
mejorar su productividad en la Ciudad de Cajamarca. Se utilizaron guías de entrevistas y 
observación directa en las diferentes áreas de producción de dicha empresa y las herramientas 
que se utilizaron para el desarrollo de la propuesta de implementación de Lean Manufacturing 
fueron: 5S, Jidoka, Poka Yoque, control visual y rediseño de Layout. Los resultados obtenidos 
al implementar dichas herramientas fueron la mejora en la productividad de la empresa en el 
cual se reflejó en un aumento de 82.14% a un 86.75%, obteniendo un beneficio de S/. 147, 
673.09.  
 
Gutiérrez y Jara (2013) en la Ciudad de Trujillo realizaron una investigación que tuvo 
como título “Propuesta de mejora de la planificación en la Cadena de Abastecimiento para 
reducir costos logísticos en una empresa agroindustrial” con el objetivo de generar el 
Desarrollo de un Sistema Logístico para mejorar la Planificación en la Cadena de 
Abastecimiento para Reducir Costos Logístico en una empresa agroindustrial, se utilizó en la 
metodología el método de Análisis de Criticidad que culmina en la Matriz de Priorización lo 
que permite clasificar actividades que mediante un análisis previo a los procesos que 
intervienen en el flujo de materiales y al uso de un diagrama de Ishikawa permitió seleccionar 
actividades que necesitaron mejoras. Como resultado se obtuvo el aumento del índice de 
rotación de 3.15 a 5 generando un ahorro anual de S/. 297, 383,455.87 y la reducción del lead 
time de 45 días a 30 días generando un ahorro anual en los sueldos de S/. 10, 953,639.44 
  
Con el título de “Propuesta de Mejora de la Productividad en el Proceso de Pilado de 
arroz en el Molino Latino SAC-Lambayeque”, en el año 2015, Reaño, realizó una 
investigación que tuvo como objetivo de la investigación es proponer una mejora de la 
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productividad en el proceso de pilado de arroz en el Molino Latino SAC-Lambayeque. Se 
realizó una evaluación con el fin de identificar los principales problemas del sistema que 
reducen la eficiencia del proceso con una metodología de estudio de trabajo, tiempos y 
movimientos. Se propuso la implementación de una máquina de secado: Secador rotativo 
continuo- SRCZ, lo cual reducirá el cuello de botella y tener una mejor producción ajustada. 
Los resultados obtenidos es el incremento de la productividad de 59.95%, en que se 
incrementó de S/. 17,53 kg/h a S/. 28.04 kg/h, esta productividad permitirá cubrir la necesidad 
del área mercadeo produciendo 6 500 Kg/h con una eficiencia de 96,15%. 
 
 Odar (2014) en su de investigación “Mejora de la Productividad en la empresa Vivar 
S.A.C- Lambayeque, se planteó como objetivo proponer la mejora de la productividad en la 
empresa, para lograr dicho objetivo se realizó un trabajo con la finalidad de dar solución a los 
inconvenientes encontrados, en el que se analizó el  producto en la región Lambayeque 
buscando información en cuanto a oferta y demanda, la evaluación  de la situación actual de 
la empresa respecto a la distribución de planta detallando las actividades realizadas, la fuerza 
laboral presente, actividades e indicadores de la producción actuales necesarios   para plantear 
una propuesta de mejora en la  producción para  llevar  a cabo el análisis costo – beneficio de 
la propuesta. Con la mejora se obtuvo como resultado un aumento de la productividad de 
4%en recursos naturales, 11% en mano de obra 16% en recursos financieros y 7% en 
utilización, reduciendo los cuellos de botella y eliminando actividades que no agregan valor, 
la redistribución de área de planta logro que los puestos de trabajo se organizaran 
correctamente y se eliminó la contaminación cruzada presente en el proceso.  
 
Chapoñan y Siesquen (2014) realizaron una investigación titulada “Diseño de un plan 
de acción en el marco del Lean Manufacturing para incrementar la productividad en el Molino 
Inversiones Octavil E.I.R.L.-Lambayeque”. La investigación tuvo como objetivo diseñar unn 
plan de acción en el marco de Lean Manufacturing para incrementar la productividad en el 
Molino Inversiones Octavil E.I.R.L.-Lambayeque. Los investigadores utilizaron como 
metodología el diagnóstico general de la empresa identificando y cuantificando los 
desperdicios permitiendo así el área clave del sistema productivo siendo la base para la 
elección o propuesta de las metodologías a utilizar como la 5s y SMED en el que van a reducir 
actividades que no agregan valor a lo que exige el mercado mejorando así la calidad de vida 
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del personal. La implementación de esta metodología fue mejorar la productividad con un 
3.5%. 
1.3. Teorías relacionadas al tema. 
 Productividad 
La productividad es un factor importante para el crecimiento de las metas de las 
empresas y sobre todo de un país, para que puedan producir más en el futuro y así generar 
utilidades. Bain (1985); define a la productividad entre la relación de cierta producción y 
ciertos insumos, no siendo el tamaño de la producción, ni la cantidad producida, siendo la 
mejor combinación y la utilización de los recursos para conseguir buenos resultados 
favorables.   
La palabra productividad es un componente principal para generar riqueza. Serrano 
(2014), entiende por productividad lo relaciona entre unidades producidas y medios 
empleados (maquinaria, mano de obra, tecnología, etc.) se asocia a la eficiencia, calidad y 
tiempo: cuando menor sea el tiempo invertido en lograr resultados esperados el carácter 
productivo del sistema será mayor. 
Prokopenko (1989), afirma que “la productividad es la relación entre la producción 
obtenida por un sistema de producción o servicios y los recursos utilizados para obtenerla” 
(p.3). 
Como bien se sabe la productividad implica en la mejora del proceso productivo, 
siendo la mejora una comparación favorable entre la cantidad de recursos utilizados y 
cantidad de bienes y servicios producidos. Definir un sistema es necesario enunciar la entrada 
y salidas para medir la productividad   Carro y González (2014). Estos pueden modificarse 
mientras la cantidad de insumos y salidas permanecen constantes, es decir. 
Productividad =salida /entradas 
 
El problema para aumentar la productividad consiste en utilizar eficazmente los 
medios de producción, mayor cantidad de bienes y servicios a un costo bajo.  
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Importancia de la productividad 
 
Es importante fomentar la productividad porque las economías más productivas 
tienden a sostener mayores ingresos per cápita, así también mejorar tasas de retorno de las 
inversiones. Porter & Schwab (citado por Galindo y Ríos, 2015).  
Según Bain (1985), los principales beneficios del incremento de la productividad es 
el dominio público: producir más en el futuro, utilizando los mismos o menores recursos, y 
el nivel de vida puede elevarse.  
 
Factores que afectan a la Productividad 
 Bain (1985, p.13), hace mención que para llevar a cabo un aumento de la 
productividad, un directivo debe afectar, cuando menos, uno de los siguientes factores:  
- Métodos y equipos. Para mejorar la productividad consiste en efectuar un cambio 
constructivo en los métodos o equipos con los cuales se llevan a cabo los resultados. 
Ejemplos: automatización de los procesos manuales, la disminución del manejo del 
producto (manejar tarimas con varias capas de cajas en vez de manejar las cajas en 
forma independiente), y la eliminación del tiempo de espera.  
- Utilización de la capacidad de los recursos. La exactitud con la cual la capacidad con 
que se cuenta para ejecutar el trabajo se abastecerá a la cantidad de trabajo que hay 
que efectuar brinda la segunda oportunidad importante para la mejora de la 
productividad. Ejemplos: operar una instalación y su maquinaria con dos o tres turnos 
y no nada más con un solo, utilizar los propios camiones para recaudar las mercancías 
o materias primas de los proveedores en vez de que regresen vacíos después de haber 
realizado sus entregas, instalar estantes o usar tarimas en los almacenes para sacar al 
máximo provecho del espacio entre el piso y el techo.  
- Niveles de desempeño. La capacidad para adquirir y conservar el mejor esfuerzo por 
parte de todos los empleados proporciona la gran oportunidad para la mejora de la 
productividad. Entre otros aspectos pueden mencionarse:  
Establecer un espíritu de cooperación y de equipo entre todos los colaboradores, 
motivar a los colaboradores para que adopten como propias las metas de la 
organización, proyectar e instrumentar con éxito un programa de capacitación para 
los empleados.  
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Tipos o Expresiones de la Productividad. Carro y Gonzales (2010) menciona las 
siguientes expresiones: 
 
a) Productividad parcial y productividad total  
Productividad parcial. Vincula lo producido por un sistema (salida) entre recursos utilizados 
(insumo o entrada). 
Productividad total. El valor de las unidades producidas entre todos los insumos empleados 
en la elaboración del producto. 
 
b) Productividad física y productividad valorizada 
La productividad física. Las entradas están expresadas en horas-hombres, horas-maquina, etc. 
Mientras que las salidas están expresadas en toneladas, metros, unidades, etc. 
La productividad valorizada. La salida esta valorizada en términos monetarios. 
 
c) Productividad promedio y productividad marginal 
Productividad promedio. Es el resultado ente la salida total y la cantidad de entrada empleadas 
para producir. 
Productividad marginal. Incremento de producto es la utilización más de una unidad del 
factor, sosteniendo las cantidades aplicadas en los factores  
 
d) Productividad bruta y productividad neta 
Se ha agregado el valor a las salidas y a las entradas a los recursos utilizados; mientras 
que la productividad neta contiene el valor agregado por cada recurso empleado. 
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Técnicas de mejoramiento de la productividad 
(Prokopenko, 1989, p.133-). Las técnicas empleadas para el mejoramiento de la productividad 
se clasifican en dos grupos: 
 
a) Método técnico: Técnicas de ingeniería y análisis económico 
 
- Estudio del trabajo 
El estudio del trabajo es una mezcla de dos grupo de técnicas, el estudio de los 
métodos y la medición del trabajo que se emplean para evaluar el trabajo humano e indicar 
los factores que intervienen en la eficiencia. El estudio de trabajo se emplea con el propósito 
de aumentar la producción de una cantidad dada de recursos con una pequeña o no ampliada 
inversión de capital.  
Estudio de métodos. Ayuda a eliminar el movimiento innecesario, se emplea para 
mejorar los procesos y procedimientos, la disposición de la planta, diseño de la planta 
y equipo, reduciendo el esfuerzo humano y fatiga.  
Medición del trabajo.  Se utiliza para establecer tiempos tipo para la realización de un 
trabajo, eliminando el tiempo ineficaz.  
 
- Simplificación del trabajo 
Es beneficioso capacitar a los trabajadores acerca de sus tareas para que sean creativos 
y darles sus respectivos incentivos. “Se basan en el supuesto de quienes realmente ejecutan 
una tarea son con frecuencia los que están en mejor situación de mejorarla”. (Prokopenko, 
1989, p. 142).  
Los instrumentos empleados para la simplificación del trabajo son los diagramas de 
recorrido del proceso, diagramas de recorrido y la economía de los movimientos.  
 
- Análisis de Pareto 
Este principio es muy empleado en los sectores de producción y la administración 
Prokopenko (1989) sostiene que “A este análisis se le llama Pareto por un economista italiano 
que señalo el principio, a menudo llamado la regla del 80/20, de que el 80 % de los resultados 
provenían del 20 % del esfuerzo” (p.143), siendo un instrumento útil para analizar la 
productividad, en lo que menciona los problemas importantes y prioritarios a mejorar.  
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- Método justo a tiempo (JIT) 
Reducir los costos de producción mejorando la productividad. Prokopenko (1987), 
define al JIT como la producción (o entrega) de elementos necesarios en la cantidad necesaria 
y en el momento necesario, el principal objetivo de este método es reducir los costos en el 
proceso productivo, mejorando la productividad total de la organización.  
 
- Análisis costos-beneficios  
También se pueden emplear para encontrar medios en reducción de costes y llegar al 
objetivo trazado y la obtención del mayor valor posible desde un gasto dado. Se puede definir 
como:  
(Una técnica eficaz para el mejoramiento de la producción para determinar el ratio de 
los beneficios de un proyecto determinado en relación con sus costos, teniendo en cuenta los 
beneficios y los costos que no pueden medirse directamente en unidades monetarias.) 
(Prokopenko, 1989, p 155). 
 
- La presupuestación de base cero (PBC) 
Es un proceso de actuación, planificación y presupuestación que obliga a los gerentes 
a justificar sus presupuestos a partir de base cero. (Prokopenko, 1989). Esto nos ayuda a tener 
una conexión entre actividades de planificación estratégicamente en direcciones superiores 
de una programación y control de acuerdo a los niveles de jerarquía.  
 
b) Método humano: Técnicas relacionadas con el comportamiento 
 
- Desarrollo de la organización  
Su principal objetivo es la modificación de los sistemas, cultura, el 
comportamiento de las organizaciones para aumentar su eficacia. Prokopenko (1989) sostuvo 
que se preocupa en los aspectos organizativos y el comportamiento debes estar conectado con 
los recursos humanos bies establecidos, el beneficio del DO es conciliar los intereses de las 
personas y la organización y la relación mutua entre ellos. 
 
- Reuniones para estimular la expresión de ideas innovadoras 
No solo florecen las más brillantes ideas si se fortalece y se gana la confianza de 
un grupo que se dedica a mejorar su capacidad por impulsar con eficiencia el proceso. “se 
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trata de un proceso organizado de generación de ideas que evita cualquier evaluación 
prematura, dado que esta frecuentemente obstaculiza la producción de buenas ideas”. 
(Prokopenko, 1989, p.161). 
 
Cálculo de la Productividad. Carro & González (2014), calculan la productividad 
con las siguientes formulas: 
𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 =
𝑠𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎𝑠
𝑒𝑛𝑡𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠
 
 
𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑝𝑎𝑟𝑐𝑖𝑎𝑙 =
𝑠𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙
𝑢𝑛𝑎 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑎𝑑𝑎
 
 
𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 =
𝑠𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙
𝑒𝑛𝑡𝑟𝑎𝑑𝑎 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙
 
 
 
Productividad Basada en la Gestión de Procesos. Gestionar los procesos ayuda en 
gran medida la productividad deseada, en lo que se integra la eficacia para satisfacer las 
necesidades del cliente e incrementarle valor, y la eficiencia se produce más utilizando los 
recursos de la mejor manera posible.  
 
Bravo (2014) afirma que “la gestión de procesos es una labor creativa, reflexiva y 
cuestionaría que emplea los procesos como medio para cumplir el propósito de la 
organización y crear valor compartiendo entre clientes, organización, trabajadores y demás 
grupos de interés.” (p.34).  
 
Para incrementar la productividad basada en gestión de procesos significa emplear 
herramientas como la gestión estratégica de los procesos, rediseño en que se obtendrá 
productos, servicios y modelos completamente diferentes. Bravo (2014). 
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 Plan de mejora de la cadena de suministro 
1.3.2.1.Plan de mejora 
Según ministerio de educación (2012), es un instrumento para identificar y 
organizar las posibles respuestas de cambio a debilidades encontradas en la autoevaluación 
institucional.  
Un plan de mejora es un conjunto de medidas de cambio que se toman en una 
organización para mejorar su rendimiento. (Educación navarra). 
 
Pasos a seguir para la elaboración del plan de mejora 
ANECA describe los siguientes pasos a seguir: 
 
Identificar el área de mejora 
“Una vez realizado el diagnóstico, la unidad evaluada conoce las principales 
fortalezas y debilidades en relación al entorno que la envuelve. La clase reside en 
identificación de las áreas de mejora teniendo en cuenta que para ello se debe superar las 
debilidades apoyándose en las principales fortalezas.” (Aneca, p.6). 
 
Detectar las principales causas del problema 
La utilización de estas herramientas ayuda a analizar en mayor profundidad 
el problema y preparan el camino a la hora de definir las acciones de mejora. (Aneca, p.6) 
afirma que “la solución de un problema y por tanto la superación de un área de mejora 
comienza cuando se conoce la causa que lo origino”.  
 
Existen herramientas metodológicas para la identificación de estas 
causas: 
 
a. El diagrama de espina (causa- efecto) 
b. Diagrama de Pareto 
c. Casa de la calidad 
d. Tormenta de ideas 
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Formular el objetivo 
Estos objetivos deben estar expresados de manera inequívoca el resultado 
que se pretende lograr, ser concretos y con claridad. “Una vez identificado las principales 
áreas de mejoras y las causas del problema, se formula los objetivos y se fija el periodo de 
tiempo para su consecución”. (Aneca, p.6). 
Seleccionar las acciones de mejora 
Selección de algunas alternativas para realizar una mejora, prioridad a las 
más adecuadas. Se plantea la aplicación de técnicas (ideas, grupos nominales, etc.) que 
favorezcan una mejor determinación en las acciones de mejora y superar sus debilidades 
(Aneca) 
Realizar una planificación 
El listado obtenido son el resultado del ejercicio aplicado sin ninguna 
prioridad, algunas restricciones son inseparables a las acciones tomadas pueden 
acondicionarse su puesta en marcha o pedir la postergación o exclusión del plan de mejora. 
(Aneca) Por los tanto es necesario conocer el conjunto de restricciones que condicionan la 
viabilidad. 
Seguimiento del plan de mejoras  
En este paso se elabora un cronograma para el seguimiento e implantación 
de las acciones de mejora, se dispondrán de manera ordenada las prioridades con los plazos 
establecidos para el desarrollo de las mismas. 
 
1.3.2.2.Cadena de Suministro 
  
Chopra & Meindl (2008), aclara que la cadena de suministro está formada 
por todas aquellas partes involucradas de manera directa e indirecta en la satisfacción de una 
solicitud del cliente. “La cadena de suministro incluye no solamente al fabricante y al 
proveedor, sino también a los transportistas, almacenistas, vendedores e incluso a los 
clientes.” (p.4) 
La cadena de suministros es un conjunto de actividades funcionales 
(transporte, control de inventarios, etc.) que se repiten en el canal de flujo, mediante la cual 
la materia prima se convierte en productos terminados y se añade valor al consumidor. (Ballou 
,2004). 
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Se entiende por “cadena de suministro la complejidad de serie de procesos 
de intercambio o flujo de materiales y de información que se establece en la organización o 
empresa así como fuera de ella, con los proveedores y clientes” (Pulido, 2014, p.23). Por lo 
tanto una Cadena de Suministro son todas las actividades que están relacionadas con la 
transformación de un bien, desde la materia prima hasta el consumidor final.  
 
Objetivo de una Cadena de Suministro 
 
En la actualidad las empresas industriales optan por generar nuevas ideas 
para competir con el entorno y así obtener ventaja, en lo que generan valor para la empresa y 
el cliente, enfocándose en lo primordial que es la satisfacción de las necesidades del cliente. 
Es por ello que el objetivo primordial de una cadena de suministro debe ser “maximizar el 
valor total generado, el valor que una cadena de suministro genera es la diferencia entre lo 
que vale el producto final para el cliente y los costos en que la cadena incurre para cumplir la 
petición de este.” (Chopra & Meindl, 2008, p.5).  
 
Según Pulido (2014), una Cadena de Suministro tiene como objetivo 
suministrar materiales necesarios en una cantidad necesaria, calidad y tiempo requerido a un 
costo más bajo posible, en lo cual será traducido a la satisfacción y servicio del cliente.  
 
Categorías de decisión en una Cadena de Suministro 
 
Las decisiones se clasifican en tres categorías o fases, dependiendo de la 
continuidad de cada decisión: 
 
a) Estrategia o diseño de la cadena de suministro 
 
En esta fase dados los planes de fijación de precios y de marketing para un 
proceso, la organización decide cómo organizar la cadena de suministro durante los siguientes 
años. La organización decide como configurar la cadena, como serán distribuidos los recursos 
y los procesos que se llevarán a cabo en cada etapa. (Chopra & Meindl, 2008) 
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Chopra & Meindl (2008), mencionan que las decisiones estratégicas tomadas 
por la organización incluye la subcontratación o realizar las funciones de la cadena de 
suministro internamente, la ubicación y las capacidades de producción e instalaciones de 
almacenaje, los productos que se fabricaran o almacenaran en varias ubicaciones, los medios 
de transporte disponible a lo largo de las diferentes rutas de envió y el tipo de sistema de 
información que se utilizara. (p.9) 
 
b) Planeación de la cadena de suministro 
 
La configuración determinada para la cadena de suministro en esta fase es 
fija, las organizaciones comienzan esta fase con un pronóstico para el siguiente año (o un 
periodo comparable) de la demanda en distintos mercados. (Chopra & Meindl, 2008) 
 
Chopra & Meindl (2008, p.9), afirman que la planeación incorpora tomar 
decisiones respecto a cuál mercado serán abastecidos y desde que ubicaciones, 
subcontratación de fabricación, políticas de inventario, oportunidad y magnitud de las 
promociones de marketing y precio.  
 
c) Operación de la cadena de suministro 
En esta fase las organizaciones toman decisiones respecto a los pedidos de 
cada cliente y el horizonte de tiempo es semanal o diario. La meta de la operación es reducir 
la incertidumbre, optimizar el desempeño y manipular los pedidos entrantes de los clientes 
de la mejor manera posible, las organizaciones distribuyen el inventario o la producción entre 
cada pedido, establecen una fecha en el que se debe completar el pedido, generan listas de 
surtido en el almacén, ordenes de reabastecimiento. (Chopra & Meindl, 2008) 
 
Fases de la Cadena de Suministro 
    Pulido (2014) considera tres fases en la Cadena de Suministro 
 
1. Suministro 
Esta fase consiste en cómo, cuándo y dónde se adquieren las materias primas, 
con el objetivo de poder pasar a la fase de fabricación. Se entiende por suministro “proveer 
lo necesario”, por lo tanto se define como un contrato de ejecución, periódico y continuo 
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destinado a la entrega de bienes materiales, en el que “suministrante” o proveedor (puede ser 
una persona natural o jurídica) tiene la obligación de entregar continua o periódicamente 
bienes y la persona que los recibe “suministrado” a pagar el precio requerido. Pulido (2014). 
 
2. Fabricación  
Pulido (2014), afirma que esta fase “convierte la materia prima en productos 
terminados, mientras más bajos sean los costos de producción, más barato será el producto.” 
(p.34). 
 
3. Distribución 
En esta fase se traslada el producto terminado hasta los lugares de venta para 
que puede ser adquirido por el consumidor. Pulido (2014) menciona que en esta fase se debe 
asegurar que los productos finales lleguen al consumidor final a través de una red de 
distribuidores, almacenes y comercios minoristas.  
Por lo tanto la cadena de suministro comienza con los proveedores de los 
proveedores y finaliza con los clientes de los clientes o mejor dicho hasta que el producto sea 
consumido.  
 
   Procesos macro de una cadena de suministro  
 
Según Chopra & Meindl (2008, p. 15), los procesos se clasifican en tres procesos 
macro.  
 
Administración de la relación con el cliente (ARC). Procesos que se centran en 
la interacción de la organización con sus clientes. 
 
Administración de la cadena de suministro interna (ACSI).  Procesos internos 
de la empresa. 
 
Administración de la relación con el proveedor (ARP). Procesos que se centran 
en la interacción de la compañía con sus proveedores.  
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Todos los procesos macro están relacionados a servir al mismo cliente, para 
que una cadena de suministro sea exitosa, es importante que los tres procesos estén bien 
integrados.  
 
   Los cuatro arquetipos  
 
Ciancimino, Cannella, Disney & Framinan (2010), describen los siguientes 
arquetipos: 
a) La cadena de suministro “tradicional”  
Ciancimino et al. (2010), indican que es una estructura descentralizada donde 
cada miembro toma decisiones de forma independiente de las decisiones de sus socios. Las 
empresas toman decisiones para maximizar sus objetivos locales y emiten pedidos basándose 
sobre su propio nivel de inventario sin considerar la situación de los otros miembros.  
b) La cadena de suministro “a información compartida” 
Los miembros de la organización realizan los pedidos de forma independiente. 
Todos los miembros tienen acceso a la demanda del mercado en el que la utilizan para la toma 
de decisiones sobre la cantidad de pedida al proveedor. (Ciancimino et al., 2010) 
c) La cadena de suministro “con pedido gestionado por el proveedor” 
Es una estructura centralizada debido a que las decisiones sobre la cantidad 
pedida por el minorista están tomadas por el proveedor.  
d) La cadena de suministro “sincronizada” 
Estructura centralizada en el que todos los miembros de la organización efectúan 
pedidos en coordinación. Ciancimino et al. (2010), señalan que los miembros se transmiten 
información en tiempo real sobre sus niveles de inventario, los productos en tránsito y datos 
de las ventas al cliente. Asimismo, el proveedor difunde las órdenes de producción en función 
a la demanda de mercado y consideran los inventarios de la cadena como un único inventario.  
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1.3.2.3.Herramientas del plan de mejora 
 
a. Just In Time 
Cuando todas las actividades están sincronizadas en una producción el 
tiempo se reducirá y es absolutamente esencial para la producción. 
 
La filosofía jit reduce o elimina buena parte del desperdicio en las 
actividades de compras, fabricación, distribución y apoyo a la fabricación actividades de 
oficina en un negocio de manufactura. Esto se logra utilizando los tres componentes básicos: 
flujo, calidad e intervención de los empleados (Hay, 2005, p.8) 
 
Recursos mínimos absolutos 
Es la reducción del personal en épocas de poca producción, la 
fabricación puede hacerse rápidamente al producir algo sería realmente eficiente solamente 
empleando los recursos mínimos en el algún caso los trabajadores y la maquinas seguirán 
produciendo hasta solucionar los problemas (Hay, 2005). 
 
Beneficios del JIT 
Estos términos nos señalan algunos de resultados de la eliminación de 
los desperdicios en el proceso productivo. “las cifras representan la magnitud del 
mejoramiento logrado por nuestros clientes en diversas industrias algunas de estas mejoras se 
convierten directamente a dólares, y tienen que ver más obviamente con el mejoramiento del 
servicio a los clientes”. (Hay, 2005, p.18). 
 
b. Mejora Continua  
La mejora continua permite que las empresas sean competitivas en sus 
productos y servicios, mejorar la calidad, reducir los costos, reducir precios y aumentar la 
productividad. 
Walter Shewhart, ideo un modelo circular conocido como PDCA 
(siglas en ingles de “Plan, Do, Check, Act”), como versión de la mejora continua.  
 
Los japoneses utilizan el término Kaizen para describir este proceso de 
mejora sin fin: el establecimiento y consecución de objetivos aún más elevados.  
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“El PDCA es un modelo de mejora continua, que consiste en planificar, 
realizar, comprobar y actuar.” (Heizer & Render, 2007, p. 251) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                
             
 
 
c. 5 S’s 
Las 5S con fáciles de entender ya que no requiere ningún conocimiento 
particular en inversiones financieras, aparenta su simplicidad es una herramienta muy potente 
y multifuncional.  
La metodología de las 5S corresponde con una aplicación de los 
principios de orden y limpieza en el puesto de trabajo. El acrónimo corresponde a las iniciales 
japonés de las cinco palabras que definen la herramienta y cuya fonética empieza por “S”: 
Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, que respectivamente significan: eliminar lo 
innecesario, orden, limpiar e inspeccionar, estandarizar y crear habito que sería disciplina. 
(Hernández y Vizán, 2013, p.36). 
 
 
 
Figura  1: Ciclo PDCA original 
 Fuente: Heizer & Render, 2007  
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Objetivos  
     
Rajadell y Sánchez (2009, p. 48), mencionaron que la metodología de 
las 5S tiene como objetivo evitar presentar los siguientes síntomas disfuncionales en la 
empresa:  
 
 Aspecto sucio en la planta: instalaciones, maquinas, herramientas, etc. 
 Desorden: herramientas sueltas, cartones, pasillos ocupados.  
 Falta de instrucciones y señales  
 No usar elementos de seguridad: gafas, botas, auriculares, etc. 
 Desinterés de los empleados en su área de trabajo 
 Movimientos innecesarios de personas, utillajes y materiales 
 Falta de espacio en la zona de los almacenes  
 
1. Eliminar (Seiri) 
(Hernández y Vizán, 2013), significa clasificar y eliminar todos los 
elementos que no se utilizan en el área de trabajo, por lo tanto consiste en separar lo que 
necesario con lo innecesario y controlar el flujo de cosas para poder evitar estorbos y 
elementos inútiles que originan despilfarros. Todo ello puede ocasionar: accidentes 
personales, pérdida de tiempo en localizar cosas, coste de exceso de inventario y falta de 
espacio.  
  
Los beneficios del Seiri, Rajadell y Sánchez (2009): 
 Liberación de espacio útil en plantas y oficinas 
 Reducción dl tiempo necesario para acceder a los materiales, herramientas, etc. 
 Facilidad para el control visual 
 Aumento de la seguridad en el lugar de trabajo. 
 
2. Ordenar (Seiton) 
En esta fase se organiza los elementos clasificados como necesarios, 
de manera que se puedan encontrar con facilidad. (Rajadell y Sánchez, 2009,p- 54). 
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Beneficios de Seiton: 
 Mayor facilidad para el acceso rápido a elementos que se necesitan 
 Mejora en la productividad global de la planta 
 Aumento de la seguridad en el lugar de trabajo 
 Mejora de la información para su accesibilidad y localización.  
 
3. Limpieza e inspección (Seiso) 
Hernández y Vizán, (2013), indican que   inspeccionar todo el entorno 
para poder identificar los defectos del área de trabajo y así poder eliminarlos para prevenir 
defectos. La limpieza es fundamental en una planta y oficina ya que ayuda a identificar si una 
maquina está en mal estado.   
 
Beneficios de Seiso: 
 Reducción del riesgo potencial de accidentes 
 Incremento de la vida útil de los equipos 
 Reducción del número de averías  
 
4. Estandarizar (Seiketsu) 
Esta fase permite consolidar las metas una vez asumidas las tres 
primeras fases, estandarizar supone seguir un procedimiento de manera que la organización 
y el orden sean los factores fundamentales en el área de trabajo. Hernández y Vizán (2013). 
Según Rajadell y Sánchez (2009), mencionan que el principal enemigo 
de esta fase es la conducta errante en el que emplea la táctica “hoy si y mañana no”. 
  
Beneficios de la fase:  
 Conocimiento más profundo de las instalaciones 
 Creación de hábitos de limpieza 
 Una mejora manifiesta en el tiempo de intervención sobre averías 
 El hecho de evitar errores de limpieza, que en algunas ocasiones pueden 
provocar accidentes en el área de trabajo.  
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5. Disciplina (Shitsuke)  
Hernández y Vizán, 2013, mencionan que esta fase se refiere a la 
disciplina y el objetivo de este es convertirse en un hábito para la buena utilización de los 
métodos y estándares para aceptar una aplicación normalizada.  
 
Beneficios de la fase  
 Una cultura sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos  
 Mejora del ambiente de trabajo y que contribuirá al incremento de la moral  
Asimismo, Hernández y Vizán, (2013), mencionan que la implantación 
de las 5S sigue un procedimiento de cinco pasos cuyo desarrollo implica la asignación de 
recursos, adaptación a la cultura de la organización y consideración de aspectos humanos.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                      
 
 
 
Rajadell y Sánchez (2009), manifiestan algunos de los beneficios de la 
implantación de las 5S: 
 Facilidad para el control visual 
 Aumento de la seguridad en el área de trabajo 
 Mejora de la productividad de la planta: reduce costes, incrementa la calidad y 
se dispone de mayor capacidad 
Figura  2: 5S 
Fuente: Elaboración propia 
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 Incremento de la vida útil de los equipos, lo que facilita la reducción de numero 
de averías y mantenimiento 
 Conocimiento más profundo de las instalaciones mediante un control visual ya 
que cualquiera puede reconocer diversos tipos de despilfarros y anomalías tanto 
en los almacenes como en el proceso de producción 
 Mejora del ambiente de trabajo a partir de un mayor compromiso de todos 
 
1.4. Formulación del Problema. 
¿Un plan de mejora de la cadena de suministros permitirá incrementar la productividad 
en el grupo Puritasal SAC- Lambayeque? 
 
1.5. Justificación e importancia del estudio. 
La presente investigación se justifica porque la empresa Grupo Puritasal S.A.C cuenta 
con una serie de problemas que están relacionados con el problema del abastecimiento de la 
materia prima, proceso de producción y distribución del producto, situación que se pretende 
mejorar.  
 
La importancia de la realización este estudio radica en el aumento de la productividad 
en la cadena de suministro de la empresa Puritasal SAC, que se traduce en mayores ganancias 
para la empresa como resultado de mejor manejo de los recursos utilizados. 
 
Los resultados obtenidos en esta investigación son sin duda un gran aporte para la 
ingeniería industrial en la medida es una nueva estrategia para mejorar la productividad, 
especialmente en una planta procesadora de sal. Así también, será un gran aporte para el 
sector académico de la universidad, ya que será una herramienta más para la enseñanza e 
investigación. 
Con este estudio son varios los beneficiados, en primer lugar la empresa Puritasal SAC 
que al aplicar el plan mejoraría su productividad; un segundo beneficiado son los trabajadores 
ya que al tener mayores utilidades la empresa, ésta podría remunerarlos mejor. A estos se 
suman los familiares de los trabajadores que indirectamente gozarán de este beneficio. 
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La mejora de la productividad en la empresa y los beneficios que se generarían, darían 
como resultado un impacto positivo en el entorno profesional de ingeniería, en lo académico 
y en la sociedad. 
 
1.6. Hipótesis. 
La productividad de la Empresa Grupo Puritasal S.A.C. se incrementa con la aplicación 
de un plan de mejora de la cadena de suministros. 
1.7. Objetivos.  
 Objetivo General 
Diseñar un plan de mejora de la cadena de suministros para incrementar la 
productividad en el Grupo Puritasal S.A.C. 
 
 Objetivos específicos 
a) Realizar un diagnóstico de la situación actual de la cadena de suministros en el Grupo 
Puritasal S.A.C. 
 
b) Definir las causas del problema, utilizando el diagrama de Ishikawa y Pareto, para el 
diseño de la cadena de suministros que permita incrementar la productividad. 
 
c) Determinar el plan de mejora.  
 
d) Evaluar el beneficio-costo que resultaría de diseñar e implementar el plan. 
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II. MATERIAL Y MÉTODO 
 
2.1. Tipo y diseño de la investigación. 
 
Tipo de investigación. Cuantitativa-Descriptiva 
Hernández (2014), sostiene que el estudio cuantitativo representa un conjunto de 
procesos, tiene la necesidad de medir y estimar magnitudes de fenómenos o problemas de 
investigación es decir pretende medir con precisión las variables del estudio, se basa en 
investigaciones previas.   
Diseño de investigación. No experimental- transversal  
Esta investigación “se realiza sin manipular deliberadamente variables, es decir se trata 
de estudios en los que no hacemos variar en forma intencional las variables independientes 
para ver su efecto sobre otras variables.” (Hernández, 2014, p.152). 
 
2.2. Población y muestra. 
 
Población 
En la investigación se consideró como población los procesos de la cadena de 
suministro de la Empresa Grupo Puritasal S.A.C., las cuales son: abastecimiento, proceso de 
producción de sal y distribución. 
Muestra  
Es no probabilística y por conveniencia y corresponde a la cadena de suministro que 
conforma la población.   
 
2.3. Variables, operacionalización 
 
Variable Dependiente: Incremento de la productividad en el Grupo Puritasal S.A.C. 
 
Variable Independiente: Plan de mejora de la cadena de suministro. 
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Tabla 1   
Operacionalización de la variable dependiente. 
 
 
 
 
 
 Fuente: Elaboración propia. 
 
 
 
 
 
 
Variable  
dependiente 
 
Dimensiones 
 
Indicadores 
Técnicas e instrumentos 
de recolección de datos 
técnicas  instrumentos 
 
 
 
 
 
Incremento de la 
productividad 
Productividad total 
Productividad de 
mano de obra 
 
𝐏𝐫𝐨𝐝𝐮𝐜𝐜𝐢ó𝐧
∑ 𝐑𝐞𝐜𝐮𝐫𝐬𝐨𝐬
 
𝐏𝐫𝐨𝐝𝐮𝐜𝐜𝐢ó𝐧
𝐌𝐚𝐧𝐨 𝐝𝐞 𝐨𝐛𝐫𝐚
 
 
 
Análisis  
documentario 
 
Guía de análisis 
documentario 
Productividad de 
materia prima 
  
𝐏𝐫𝐨𝐝𝐮𝐜𝐜𝐢ó𝐧
𝐌𝐚𝐭𝐞𝐫𝐢𝐚 𝐩𝐫𝐢𝐦𝐚
 
 
Análisis  
documentario 
 
Guía de análisis 
documentario 
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Tabla 2 
Operacionalización de la variable independiente 
VARIABLE 
INDEPENDIENTE 
DIMENSIONES INDICADORES TECNICAS E INSTRUMENTOS DE 
RECOLECCION DE DATOS 
TECNICAS INSTRUMENTOS 
 
 
 
PLAN DE MEJORA 
DE LA  
 
 
 
 
 
 
Abastecimiento 
 
 
 
 
Tiempo de entrega del 
pedido 
Verificación de control 
de calidad y cantidad  
de los pedidos  
Orden de 
almacenamiento  
 
 
 
Observación  
 
 
 
Guía de observación 
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CADENA DE 
SUMINISTROS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Producción 
Capacidad de 
producción 
Tiempo del proceso de 
producción  
Orden y limpieza en el 
área  
Optimización del 
sistema de secado 
Optimización de 
envasado  
 
 
 
 
Entrevista 
 
 
 
 
 
Cuestionario 
 
 
 
 
Almacén   
Verificación de 
entregas 
Entregas en el plazo 
establecido 
Productos codificados y 
ordenados 
Registro de ingresos 
diarios 
Registro de salidas 
diarias 
 
 
 
 
Observación  
 
 
 
 
 
Guía de observación  
Fuente: Elaboración propia
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2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad. 
 
En la presente tabla describimos las técnicas que se utilizaron, con sus respectivos 
instrumentos: 
 
Tabla 3 
Técnicas e instrumentos de la recolección de datos 
Técnicas Instrumentos 
Análisis documentario 
Adquisición de documentos de la 
producción, ventas, proveedores, clientes y 
los sueldos a los trabajadores. 
Guía de análisis documentario 
Se toma en cuenta los documentos que 
otorga la empresa para desarrollar las 
actividades.  
Observación 
Se hizo un análisis del estado actual de la 
empresa ( abastecimiento, proceso de 
producción, almacén y distribución) 
Guía de observación 
Se registra lo que se observó en hojas 
estructuras y especificadas.  
Entrevista 
Se ejecuta una entrevista al Gerente General 
de la empresa Grupo Puritasal S.A.C., para 
conocer el estado actual en que se encuentra 
la empresa. 
 
Cuestionario 
Se organiza de forma clara y precisa las 
preguntas que se le ejecutara al Gerente 
General para poder conocer el estado actual 
de la empresa.  
Encuesta 
Se emplea una encuesta a los trabajadores 
involucrados al proceso de producción de la 
empresa Grupo Puritasal S.A.C. 
Cuestionario 
Se ordenan las preguntas de manera clara 
que se empleara a los trabajadores 
involucrados en el proceso de producción.  
Fuente: Elaboración propia. 
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Validez 
Según Corral (2008), la validez de un instrumento “consiste en que mida lo que tiene 
que medir (autenticidad), a continuación menciona algunos procedimientos a emplear: Know 
groups (preguntar a grupos conocidos), Predictive validity (comprobar comportamiento) y 
Cross-Check-questions (contrastar datos previos).” (p.230). 
Existen 3 tipos de validez: Según Corral (2008). 
 Validez de Contenido: se refiere al grado en que un instrumento refleja un 
dominio específico del contenido de lo que se quiere medir, se trata de determinar 
hasta dónde los ítemes o reactivos de un instrumento son representativos del 
universo de contenido de la característica o rasgo que se quiere medir. 
 Validez de Constructo: señala que esta validez interesa cuando se quiere usar el 
desempeño de los sujetos con el instrumento para inferir la posesión de ciertos 
rasgos. 
 Validez Predictiva o de Criterio Externo o Empírica: se asocia con la visión de 
futuro, determinar hasta dónde se puede anticipar el desempeño futuro de una 
persona en una actividad determinada. 
En la investigación se empleó la validez de contenido ya que se seleccionó tres expertos 
para que certifiquen que las preguntas o afirmaciones seleccionadas sean claras y tienen 
coherencia con el contenido teórico, la claridad en la redacción, asimismo los expertos 
sugieren alguna pregunta o afirmación.  
 
Confiabilidad 
Designa la exactitud con que un conjunto de puntajes de pruebas miden lo que tendrían 
que medir. (Carrasco, 2012). Entre los métodos para estimar la confiabilidad, se tienen: 
 Método Test-Retest: una forma de estimar la confiabilidad de un test o cuestionario 
es administrarlo dos veces al mismo grupo y correlacionar las puntuaciones obtenidas. 
este método tiene la desventaja de que los puntajes pueden verse afectados por el 
recuerdo, la práctica, etc.  
 Método común de división por mitades o Hemitest: este método computa el 
coeficiente de correlación entre los puntajes de las dos mitades del test o cuestionario 
aplicado.  
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 El método de división por mitades de Rulon: utiliza la división del test en mitades, 
pero su método no supone necesariamente varianzas iguales en los sub-tests. 
 Coefiente Alfa de Cronbach: para evaluar la confiabilidad o la homogeneidad de las 
preguntas o ítemes es común emplear el coeficiente alfa de cronbach cuando se trata 
de alternativas de respuestas policotómicas, como las escalas tipo Likert, la cual puede 
tomar valores entre 0 y 1, donde 0: significa confiabilidad nula y 1 representa 
confiabilidad total. 
 
En la investigación el método que se aplicó en la confiabilidad fue el Coeficiente Alfa 
de Cronbach obteniendo un resultado de 0.89 lo que indica que el cuestionario es confiable; 
a continuación se muestra la siguiente figura:  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura  3: Confiabilidad de cuestionario - Alfa de Cronbrach  
Fuente: elaboración propia 
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2.5. Procedimientos de análisis de datos.  
Para efectuar el diagnóstico de la situación actual de la empresa Grupo Puritasal S.A.C. 
en cuanto a la productividad y al mismo tiempo para poder establecer el plan de mejora de la 
cadena de suministros que permitirá el incremento de la productividad de la empresa. Se 
realiza el siguiente procedimiento: 
 
a. Se realiza una observación no estructura, para ver cómo y que formatos se deben 
considerar para extraer información útil para la investigación. 
 
b. Se estructura la hoja de la entrevista que consta con 14 preguntas para el Gerente General 
de la empresa, asimismo se organiza la hoja de encuesta a los trabajadores involucrados al 
proceso de producción que consta de 7 preguntas.  
 
c. Se aplica una entrevista al Gerente General y una encuesta a los trabajadores involucrados 
con el proceso de producción de la empresa Grupo Puritasal S.A.C. 
 
d. Se estructura las guías de observación y las guías de análisis documentario, en el que se 
plantea formatos o guías de control de acuerdo al plan de mejora de la cadena de 
suministros para la productividad en la empresa. 
 
e. Se aplican formatos pre estructurados para la observación y análisis documentario en lo 
que se hace un análisis actual de la productividad de la empresa Grupo Puritasal.  
 
f.  De acuerdos a los resultados obtenidos en el diagnóstico de la situación actual de la 
empresa se propone la mejora de la problemática encontrada, que consta de un plan de 
mejora de la cadena de suministro.  
 
2.6. Aspectos éticos.  
Los criterios éticos que se tomaran en cuenta y las acciones que se realizan para 
garantizar el proyecto serán: 
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Tabla 4  
Principios éticos  
Criterios Características éticas del criterio  
Confidencialidad Se garantizara la protección de la identidad 
de la empresa y los empleados que 
participaran en la investigación. 
Objetividad El análisis de la situación encontrada se 
basara en criterios técnicos e imparciales. 
Originalidad Se citaran las fuentes bibliográficas de la 
información mostrada, con la finalidad de 
demostrar la inexistencia de plagio 
intelectual. 
Veracidad La información que se mostrara es 
verdadera, cuidando la privacidad de esta.  
Derechos reservados La propuesta de solución establecerá el 
respeto a los derechos laborales en la 
empresa en estudio.  
Fuente: Elaboración propia  
 
2.7. Criterios de rigor científico. 
Los criterios de rigor científico que se tomaran en cuenta y las acciones o estrategias 
que se realizan son para garantizar la investigación son: 
  
   - 48 - 
 
Tabla 5 
Criterios de rigor científico  
Criterios  Características del criterio 
Confiabilidad Se elaborara evaluaciones con otros 
instrumentos de recolección de datos de 
otras investigaciones para determinar el 
nivel de consistencia interna de los 
instrumentos de recolección de datos. 
Validación  Se validaran los instrumentos de recolección 
de datos y la propuesta de solución a través 
de juicio de expertos que estará conformado 
por docentes e investigadores especializados 
en el tema de la Escuela Profesional de 
Ingeniería Industrial 
Fuente: Elaboración propia  
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III. RESULTADOS 
 
3.1. Diagnóstico de la empresa 
 Información general 
La empresa Grupo Puritasal S.A.C. fue creado por el señor Santos Llauce Santisteban 
con DNI N°17564432 con domicilio en la calle Las Mercedes N°246 Distrito de Morrópe 
Departamento de Lambayeque el 01 de agosto del 2011, ubicado en Vía. Panamericana Norte 
Km. Ref. (Kilómetro 797.5) costado del molino Sol de Oro.  
El Grupo Puritasal S.A.C. es una empresa dedicada principalmente a la producción y 
comercialización de sal yodada, empleando para esto, insumos y químicos los cuales son 
llevados para su proceso de producción, el producto está elaborado con estándares de calidad 
que cumple con las expectativas del cliente. 
Misión 
Nos dedicamos al refinamiento, secado y comercialización de sal yodada para el consumo 
humano y uso individual a fin de satisfacer las necesidades de nuestros clientes en el ámbito 
regional, con productos de alta calidad que cumplen con las normas nacionales e 
internacionales de salubridad e inocuidad alimentaria 
Visión 
En el año 2019 ser una empresa reconocida en el ámbito nacional en la fabricación y 
comercialización de sal yodada, contando con una organización interna sólida y de continuo 
crecimiento, que se distinga por proporcionar a sus clientes productos de alta calidad en 
conformidad con las normas de sanidad e inocuidad nacional e internacional. 
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Organigrama estructural 
 
Figura  4: Organigrama de la Empresa Purita Sal SAC 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Política de calidad 
Liderar en forma eficiente como empresa de elaboración y comercialización de sal yodada 
satisfaciendo las necesidades de nuestros clientes a través de nuestra preocupación por 
realizar procesos que garanticen la inocuidad, vitaminado y seguridad al consumo de cada 
uno de nuestros productos, esto basándonos a las normas nacionales e internacionales de 
salubridad. 
Objetivos de la empresa 
 Ofrecer productos de óptima calidad.  
 Lograr una fidelización de nuestros clientes. 
 Capacitar al personal para un buen desempeño laboral. 
 Llegar hacer una empresa reconocida al nivel nacional e internacional. 
 Satisfacer la demanda del mercado. 
GERENTE 
GENERAL 
Jefe de 
Logistica  
Asistente de 
almacen 
Administracion 
Jefe de 
Recursos 
Humanos
Jefe de 
produccion 
Jefe de 
ventas 
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 Convertir a la empresa en pionera del comercio internacional de sal en el norte 
del país 
 
Productos de la empresa 
Sal de mesa:  
- Elitasal para mesa 
 
 
 
 
 
  
 
 
- Mi Puritta exclusiva para mesa 
 
 
 
 
 
   
 
 
 
 
Figura  5: Elitasal para mesa (24 kg) 
Fuente: Elaboración Propia 
Figura  6: Mi Puritta exclusiva para mesa (24 kg) 
Fuente: Elaboración propia 
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Sal de cocina: 
- Mi Puritta exclusiva para cocina 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
-  Elitasal cocina 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura  7: Mi puritta exclusiva para cocina (24 kg) 
   Fuente: Elaboración Propia 
Figura  8: Elitasal (24 kg) 
Fuente: Elaboración Propia 
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- Marisal para cocina 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente de suministro de materia prima 
La materia prima es obtenida de los lugares de Sechura y San Pedro (Morrope), 
Chimbote cuando esta desabastecido los lugares mencionados. 
Proveedores 
Tabla 6 
Proveedores de la empresa Grupo Puritasal S.A.C. 
PROVEEDOR MATERIA PRIMA  
Comunidad Campesina San Martin de Sechura Sal en grano 
Compañía Mineral El Ferrol S.A.C. Sal en grano 
Claves para la industria alimentaria S.R.L. Yodato de potasio y antiapelmazante 
Cooperación Enflexsa S.A.C. Bolsas de un 1 kg 
Procom S.A.C. Sacos de 24 kg  
Inversiones Génesis y Enmanuel S.A.C Hilo  
Fuente: Elaboración propia  
Figura  9: Marisal para cocina (24 kg) 
Fuente: Elaboración Propia 
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Clientes 
Las ventas se realizan en sacos de 24 kg.  
Los clientes más importantes se muestran en las siguientes tablas. 
 
Tabla 7  
Representaciones Sergio Jesús S.A.C. 
Mes  Elitasal 
Mesa  
Elitasal 
 Cocina 
Mi Puritta 
Exclusiva  
Mesa 
Mi Puritta 
Exclusiva  
Cocina  
JUNIO-16 700 3140     
JULIO-16 1555 3723     
AGOSTO-16 500 3381     
SEPTIEMBRE-16 650 600     
OCTUBRE-16 530 2100     
NOVIEMBRE-16   1856   700 
DICIEMBRE-16 995 5385 250   
ENERO-17 535 2515     
FEBRERO -17 385 3700     
MARZO-17   2585     
ABRIL-17 1000 250     
MAYO-17 827 2853     
SUB TOTAL 7677 32088 250 700 
TOTAL  40715  
Fuente: Elaboración propia  
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Tabla 8 
Negocios y Logística Morales E.I.R.L. 
Mes  Elitasal 
Mesa  
Elitasal 
 Cocina 
 Mi Puritta  
Mesa 
Mi Puritta  
Cocina 
JUNIO-16   3085   3272 
JULIO-16 50 2242 150 4693 
AGOSTO-16   1800   1989 
SEPTIEMBRE-16   2201 200 3941 
OCTUBRE-16 200 1857 100 4045 
NOVIEMBRE-16   2034   4098 
DICIEMBRE-16 50     3313 
ENERO-17   1800   2176 
FEBRERO -17   1929 200 3010 
MARZO-17   492   1882 
ABRIL-17   1000   1626 
MAYO-17   972   3004 
SUB TOTAL 300 19412 650 37049 
TOTAL  57 411 
Fuente: Elaboración propia  
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Tabla 9 
Natividad Llauce Valdera 
Mes  Elitasal Mesa  Mi Puritta  
Mesa 
JUNIO-16 875 525 
JULIO-16 1705 810 
AGOSTO-16 1322 590 
SEPTIEMBRE-16 1135 435 
OCTUBRE-16 370 228 
NOVIEMBRE-16 1085 280 
DICIEMBRE-16 510 440 
ENERO-17 1008 884 
FEBRERO -17 485 131 
MARZO-17 290 210 
ABRIL-17 942 105 
MAYO-17 780 468 
SUB TOTAL 10507 5106 
TOTAL 15 613 
Fuente: Elaboración propia  
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Tabla 10 
 Salvador Vásquez Díaz 
Mes  Elitasal 
Mesa  
Elitasal 
 Cocina 
Mi Puritta  
Mesa 
Marisal  
Cocina 
JUNIO-16   596   538 
JULIO-16   428   650 
AGOSTO-16   605   500 
SEPTIEMBRE-16   1303   1150 
OCTUBRE-16   678   550 
NOVIEMBRE-16 550 618 30   
DICIEMBRE-16   646   600 
ENERO-17 200 659 50 600 
FEBRERO -17 60 594 70 600 
MARZO-17         
ABRIL-17   900   376 
MAYO-17   600   664 
SUB TOTAL 810 7627 150 6228 
TOTAL 14815 
Fuente: elaboración propia  
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Tabla 11 
Distribuidora General Serbeco S.A.C. 
Mes  Elitasal Mesa  Elitasal 
 Cocina 
AGOSTO-16 295 1000 
SEPTIEMBRE-16 300 1035 
FEBRERO-17  800   
ABRIL-17 199 1261 
MAYO-17 745 3100 
SUB TOTAL 2339 6396 
TOTAL 8735 
Fuente: Elaboración propia  
Máquinas de la empresa 
Dentro de la maquinaria que forma parte del proceso de producción de sal se tiene: Molino 
de acero inoxidable, selladoras, cucharones y balanza electrónica. 
01 Molino de acero inoxidable 
Especificaciones: 
 Ocupación pequeña y costo bajo de inversión 
 Bajo costo de operación y larga vida útil 
 Alta eficiencia de molienda 
 Excelente función de secado 
 Buena calidad final de los productos 
 Fácil de mantener 
 Favorable para el medio ambiente 
 Alta capacidad de clasificar. 
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01 Balanza electrónica 
Especificaciones: 
 
La balanza cuenta con una plataforma de acero noble, una interfaz RS-232 y una gran 
pantalla con iluminación de fondo. Además, se entrega con una sujeción para elevar la 
pantalla. La terminal de manejo viene montada en la parte delantera de la balanza de modo 
estándar y puede retirarse quitando dos tornillos para ser montada en cualquier otro lugar. El 
indicador está conectado a la balanza con un cable de 1,5 m de longitud y puede colocarse 
sobre la sujeción a 80 cm de altura (según un ángulo a ajustar por el usuario). La alimentación 
estándar se produce a través de un componente de red a 240 V que forma parte del envío 
 
 
 
 
 
Figura  10: Molino 
Fuente: Elaboración propia 
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08 Selladoras de bolsas 
Especificaciones: 
 Fácil de usar – Sin entrenamiento al operador 
 Sistema de sellado de impulso – sella uniformemente 
 Caparazón de metal 
 Sin necesidad de pre-calentamiento 
 LED indicador de sellado encendido 
 Ajuste de tiempo para el control óptimo de sellado 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                  
 
 
Figura  11: Balanza 
Fuente: Elaboración propia  
Figura  12: Selladoras de bolsas 
Fuente: Elaboración propia 
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Figura  14: Cocedor de sacos 
Fuente: Elaboración propia 
20 Cucharones de aluminio 
 
 
 
 
 
 
                   
  
 
 
01 Cocedor de sacos 
 
Figura  13: Cucharones de aluminio  
Fuente: Elaboración propia 
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Distribución de planta 
 
Figura  15: Distribución de planta actual de la empresa Grupo Puritasal SAC. 
Fuente: Elaboración Propia
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 Descripción del proceso productivo 
De acuerdo a la figura 16 los principales procesos son: 
a) Recepción de materia prima 
Ingresa la sal en grano, derivado de salares naturales del desierto de Bayovar, Sechura 
– Piura y Chimbote, en sacos de polietileno de 50 a 70 kg. El jefe de producción es 
responsable de revisar los requisitos de calidad de acuerdo a los estándares establecidos por 
la empresa “Recepción de Materia Prima – Sal en Grano”. 
b) Almacenamiento 
La materia prima (la sal en grano), una vez aprobada es almacenada en mantas (sacos 
entramados) para prevenir algún tipo de contagio (polvo, agua e insectos). Para los envases e 
insumos se emplea parihuelas. 
c) Molienda 
Procedimiento que se inicia con la entrada de la materia prima desde el almacén hasta 
el área de producción, la sal en grano es trasladada de forma manual por operarios que lo 
llevan en su espalda los sacos de 70 a 50 kg para depositar la materia prima en la tolva de 
carga. 
d) Yodación 
En este proceso se agrega una solución de yodato de potasio, solución que se encuentra 
a una concentración de 4%, contenida en dos baldes plásticos de 20 lt en la parte media 
superior del molino. La solución se aplica por goteo mediante un equipo dosificador. 
e) Almacenamiento intermedio 
La sal fina es llevada en parihuelas, y son trasladados a la siguiente operación para su 
proceso. 
f) Secado 
Proceso en donde se encuentra la sal yodada proveniente de la molienda, la cual es 
transbordada manualmente hasta el área de secado, por operarios. 
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g) Enfriado 
Esta área cuenta con una superficie de 100m2. En esta etapa la sal se enfría a 
temperatura ambiente.  
h) Envasado y sellado 
La sal es envasada manualmente y sellada. 
i) Empaquetado 
Se realiza de forma manual se colocan las bolsas de 1kg. en sacos de 24 kg, de acuerdo 
a las especificaciones del cliente y son llevadas al almacen de producto terminado.  
j) Almacenamiento de producto terminado 
Los paquetes, son cosidos y ubicados en el almacén de producto terminado, hasta el 
momento de su despacho. 
k) Transporte y distribución 
Para esta operación se utilizan vehículos debidamente acondicionados y desinfectados 
verificándose que estén libres de alguna infestación o de algún contaminante. 
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Figura  16: Diagrama de Análisis del Proceso de Sal actual. 
Fuente: Elaboración Propia 
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 Análisis de la problemática 
3.1.3.1.Resultados de la aplicación de los instrumentos 
 
A continuación se presentan los resultados de la aplicación de los 
instrumentos de recolección de datos: Guía de observación, guía de análisis documentario, 
cuestionario de encuesta y cuestionario de entrevista. 
 
Resultados de la observación 
Tabla 12 
Guía de observación de abastecimiento 
N° Ítems observados Alternativas Observaciones 
SI NO  
1 Tiene exceso de compras  X   
2 Tiene indicadores de control         X  
3 Tiene reporte de materiales  X         
4 Se gestiona los inventarios         X  
5 Tiene procedimientos para seleccionar los 
proveedores  
       X  
6 Tiene fidelización con los proveedores        X  
7 Falta de capacitación X   
8 Los colaboradores repiten sus funciones  X   
9 Los colaboradores cumplen con sus funciones     
asignadas por el jefe   
X   
Fuente: Elaboración propia 
 
La presente Guía, tuvo por finalidad recoger información importante sobre el 
estado actual del área de abastecimiento, obteniéndose que: 
 No utilizan indicadores de control  
 Exceso de productos en las compras 
 Ausencia de capacitaciones 
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Tabla 13 
Guía de observación en producción 
N° Ítems observados   Alternativas  Observaciones  
SI NO 
1 
 
La distribución de planta es adecuada  X  
2 El área para almacenar la materia prima es 
adecuado 
 X  
3 Los ambientes están limpios y ordenados  X   
4 Cuenta con identificación de cada área de 
trabajo 
 X  
5 El área para almacenar el producto terminado 
es adecuado 
 X  
6 Se lleva un control de cantidad de materia 
prima entrante 
X    
7 Se controla el proceso productivo  X Se hace de 
manera no técnica 
8 Se realiza un control de mermas  X  
9 Las áreas de trabajo cuentan con adecuada 
iluminación y ventilación  
X   
10 Se cumple con la orden de producción X   
11 El llenado de las bolsas de sal se hace con 
precisión  
 X Se hace a criterio 
del trabajador. No 
se pesa  
12 Existen materiales y herramientas 
innecesarias en el área de trabajo 
X   
13 Las herramientas y materiales están ubicados 
correctamente en las áreas de trabajo 
 X  
14 Existe un control de calidad de materia prima 
entrante 
 X  
15 Existe un control de calidad de producto 
terminado 
 X  
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16 Cuenta con letreros que instruya al personal 
de mantener orden y limpieza 
 X  
17 Los elementos innecesarios están 
almacenados fuera del lugar de trabajo 
X   
Fuente: Elaboración propia 
  
En la Tabla 13, se muestra que la empresa no cuenta con una apropiada distribución de 
planta, los espacios en el almacén de materia prima y de producto terminado no son 
adecuados, los ambientes no se encuentran ordenados y limpios.  Las áreas de trabajo no están 
identificadas, por otro lado el proceso productivo y las mermas no tienen un control siendo 
así que los colaboradores realizan sus labores como ellos lo creen conveniente debido a la 
falta de capacitación. Asimismo la empresa no controla la calidad de la materia prima entrante 
y del producto terminado, y también las áreas no cuenta con letreros que instruya al personal 
de mantener el orden y limpieza, generando elementos innecesarios en el lugar de trabajo.  
 
Tabla 14 
Guía de observación en almacèn 
N° Ítems observados Alternativas Observaciones 
SI NO  
1 Entrega de productos equivocados X   
2 Entrega incompleta de mercadería        X  
3 Entrega fuera de fecha X         
4 Entrega de mercadería deteriorada X         
5 Error en la facturación X         
Fuente: Elaboración propia 
 
Debido a que la empresa recepciona los pedidos de los clientes sin tomar en 
consideración la fecha de solicitud de entrega, existen retrasos en la entrega de los pedidos 
por la falta de política de despacho. Es decir, que el cliente puede hacer la solicitud de entrega 
con dos días de anticipación y la compañía se compromete con la entrega del pedido sin tomar 
en consideración si realmente cuenta con los productos necesarios para abastecer todos sus 
pedidos, con lo cual ocasiona el incumplimiento del compromiso con el cliente. 
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Resultados de la entrevista 
 A continuación se presenta el cuestionario resuelto de la entrevista realizada al gerente 
general de la empresa, Sr. Gregorio Llauce Valdera.   
1. ¿Los proveedores cumplen con los pedidos que solicita la empresa? 
Los proveedores cumplen en 80% y un 20% se retrasan con los pedidos.  
2. ¿La empresa tiene algún registro de sus proveedores? 
Si tienen un registro de los proveedores.  
3. ¿Se programan los pedidos de acuerdo a la demanda?  
No, compramos demás para tener en stock.  
4. ¿En qué momento se producen los errores frecuentes en el proceso productivo? 
a. En el peso (x) 
b. En el secado de la sal (x) 
c. En el sellado (x) 
d. En el envasado ( ) 
e. Ninguna de las anteriores ( ) 
5. ¿Qué defectos se presentan en la producción? 
a. Mal sellado del producto (x) 
b. Bolsas en mal estado ( ) 
c. Deficiente impresión  ( ) 
d. Selladora en mal estado ( ) 
e. Otros (indique) …………………………………………………………………  
6. ¿existe algún proyecto de mejora para la empresa?  
Si tenemos proyectos de mejora en el proceso de secado con máquinas industriales y 
envasado automático.  
 
7. ¿Las actividades del proceso de producción están bien definidas? 
Si están definidas de acuerdo a lo establecido según las normas técnicas del Perú.  
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8. ¿Se realizan tareas de control en la empresa en los siguientes ítems? 
a. en los  pedidos ( )  
b. en la producción ( ) 
c. en almacén (x) 
d. en las ventas (x) 
9. ¿Cada qué tiempo se realizan acciones de control? 
a. en los  pedidos: cada tres a cuatro días ( ) 
b. en la producción: diario (x) 
c. en almacén: diario ( ) 
d. en las ventas: diario ( ) 
10. ¿Cuándo no se cumple con una de las políticas de la empresa, que acciones se toman? 
a. Se busca las causas del problema ( ) 
b. Se espera que el problema pase ( ) 
c. Se procura resolver el problema (x) 
d. La empresa sanciona de acuerdo a la falta cometida. ( ) 
11.  ¿Qué acciones se toman para solucionar los problemas?  
a. Con los proveedores: no se toma ninguna decisión  
b. Con la materia prima: no se toma ninguna decisión  
c. Con el personal: se reemplaza inmediatamente si se requiere   
d. Con las maquinas: no se toma decisión, solamente cuando se detiene debido a la 
energía eléctrica.  
e. Con las ventas: son normales no hay ningún problema  
12. ¿Existen paradas impredecibles que afectan la continuidad del proceso en la empresa? 
Si la respuesta es afirmativa, cuáles son?   
Las más comunes son cuando se va la energía eléctrica y la materia prima en este caso 
sal en grano llega a almacén muy húmeda para ser procesada.  
13. ¿El almacenamiento que se realiza está acorde con las condiciones del producto 
terminado? 
El almacén se está mejorando para que esté acorde a las condiciones de producto 
terminado.  
14. En cuanto a las ventas indique: 
a. Se vende todo lo que se produce ( ) 
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b. Se produce para almacenar lo que no se vende ( ) 
c. Se produce para almacenar y esperar las ventas (x) 
En las respuestas del Gerente de la Empresa Puritasal SAC, se encontraron 
distintos problemas, los cuales se describen a continuación: 
 
 En la mayoría de veces, las áreas coinciden entre sí en las mismas herramientas, es 
decir no se cuenta con una clasificación y orden de herramientas para cada área, esto 
causa desperdicios de tiempo. 
 El detener los equipos del proceso de producción, genera en algunas veces el descarte 
del material, o sea desechar la materia prima, ocasionando pérdidas considerables en 
monetario. 
 Se tienen partes esperando en la línea de producción, es decir, se pierde mucho tiempo 
por el bajo desempeño de los empleados y la mala conducta, afectando a la empresa. 
 La empresa presenta problemas en la producción debido a que el proceso es manual, 
y en el envasado de las bolsitas los operarios no consideran el peso de 1 kg, y en el 
sellado algunas bolsas se deterioran debido a las selladoras de bolsas ya que calienta 
mucho.  
 
Resultados de la encuesta  
 La presente encuesta fue aplicada en el área de producción de la Empresa Grupo 
Puritasal S.A.C. a sus colaboradores directos según cuestionario, considerando 21 personas y 
que está relacionada con la herramienta de las 5S. 
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        Figura  17: Organización 
        Fuente: Elaboración Propia 
 
Comentario: el 57% de los encuestados indican que el área de trabajo a veces se 
encuentra organizada, debido a la falta de planificación y control, el 24% indican que siempre 
está organizada y el 19% mencionan que casi siempre el área está organizada. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
      Figura  18: Clasificación 
      Fuente: Elaboración Propia 
 
Comentario: el 62% de los encuestados indican que en el área de trabajo siempre hay 
cosas que no se necesitan, el 24% indican que casi siempre y el 14% mencionan que a veces. 
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       Figura  19: Orden 
       Fuente: Elaboración Propia 
 
Comentario: el 48% de los encuestados indican que el área de trabajo a veces se 
encuentra en orden, el 28% indican que casi siempre y el 24% mencionan que siempre. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
      Figura  20: Limpieza 
      Fuente: Elaboración Propia 
 
Comentario: el 57% de los encuestados indican que el área de trabajo a veces se 
encuentra limpia, el 24% indican que siempre está limpia y el 19% mencionan que casi 
siempre el área está limpia. 
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       Figura  21: Disciplina 
      Fuente: Elaboración Propia 
 
Comentario: el 67% de los encuestados indican que no realizan la limpieza antes de 
empezar a trabajar y el 33% mencionan que sí. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
       Figura  22: Capacitación 
        Fuente: Elaboración Propia 
 
Comentario: el 62% de los encuestados indican que no han recibido la información 
de las tareas a realizar y el 38% mencionan que sí. 
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          Fuente: Elaboración Propia 
 
Figura  24: Orden 
Fuente: Elaboración propia  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
           Figura  23: Responsabilidad 
          Fuente: Elaboración Propia 
 
Comentario: el 48% de los encuestados indican que siempre cumplen con sus tareas 
asignadas, mientras que el 19 % indican que casi siempre y el 33% mencionan que a veces. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Comentario: el 12% de los encuestados indican que las herramientas y equipos no 
están en su lugar y por lo tanto ocasiona pérdida de tiempo al buscar estas herramientas.  
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3.1.3.2.Herramientas de diagnóstico 
 
En el proceso de producción de la empresa Grupo Puritasal SAC, existen 
distintos elementos que generan una productividad ineficiente, la inadecuada distribución de 
planta, elementos como el desorden, desorganización esparcidos en los ambientes, 
indisciplina de los empleados, falta de limpieza e higiene en el área de producción y falta de 
estándares que establezcan una producción alta, y también utilización excesiva de mano de 
obra, todos estos elementos traen como consecuencia la ineficiencia del área de producción, 
generando desperdicios y pérdidas. 
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PRODUCTIVIDAD
Indisciplina de 
los colaboradores
Operarios innecesarios
 para algunas áreas 
Falta de capacitación
 del personal 
Colaboradores no comprometidos 
Maquinas que generan cuello
 de botella muy elevado 
Demora en la reparación 
de las maquinas 
Falta de plan de
 mantenimiento 
Desorganización de las materias primas
Inexistencia de control de inventario 
en el almacén MP  y  PT 
 
 
 
Figura  25: Problemas en el área de producción –Baja Productividad 
Fuente: Elaboración Propia 
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Diagrama de Pareto 
Tabla 15 
Matriz de Pareto  
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Ítems  Problemática N° de errores 
por mes 
Acumulado Porcentaje Acumulado 
1 Falta de documentación del 
proceso productivo  
20 20 21% 21% 
2 Mala distribución de planta 18 38 19% 40% 
3 Falta de zonificación en el 
almacén  
16 54 17% 57% 
4 Indisciplina de los 
colaboradores 
14 68 15% 72% 
5 Falla en el sistema de 
llenado y envasado  
10 78 11% 83% 
6 Inexistencia de control de 
inventarios en almacén de 
MP y PT 
7 85 7% 90% 
7 Desperdicio de materia 
prima por falta de limpieza 
5 90 5% 95% 
8 Errores por falta de 
capacitación de MOD 
4 94 4% 99% 
 Total 94  99%  
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Figura  26: Diagrama de Pareto - selección de la problemática, según los errores más 
frecuentes, por mes, que ocurren en la empresa 
 Fuente: Elaboración Propia. 
  
 
El diagrama de Pareto indico que el 83% de la problemática se acumulan: “falta de 
documentación del proceso productivo”, “mala distribución de planta”, “falta de zonificación 
en el almacén”, “indisciplina de los colaboradores” y “fallas en el sistema de envasado y 
sellado”, convirtiéndose éstos en factores de primera necesidad para la empresa. 
 
A continuación se muestra fotografías que se relacionan con los problemas del Grupo 
Puritasal S.A.C., en lo que se muestra que el proceso de producción en lo que corresponde al 
envasado de la sal de mesa es manual y los desperdicios en el área de producción, asimismo 
se muestra el desorden en el almacén de materia prima y producto terminado: 
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Figura  27: Falta de zonificación en el almacén  
Fuente: Elaboración propia. 
Figura  28: No hay estandarización del proceso.  
Fuente: Elaboración propia  
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Figura  29: Falta de materia prima e insumos para fabricación 
Fuente: Elaboración propia 
Figura  30: Inadecuado control de calidad 
Fuente: Elaboración propia 
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Figura  31: Mala distribución de planta 
Fuente: Elaboración propia 
Figura  32: Falta de información al operario  
Fuente: Elaboración propia 
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Figura  33: Errores por falta de capacitación de MOD 
Fuente: Elaboración propia  
Figura  34: Incumplimiento de pedido 
Fuente: Elaboración propia  
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 Situación actual de la productividad  
A continuación se presenta la información sobre producción, costos, ventas, que sirvió 
de base para los cálculos de la productividad actual en la empresa Grupo Puritasal S.A.C 
 
Tabla 16 
Producción mensual de la empresa en sacos de 24 kg 
Producción mensual por tipos de sal (sacos de 24 kg)  
Mes Elitasal 
cocina 
Marisal 
cocina 
Elitasal 
mesa 
Mi Puritta 
cocina 
Mi Puritta 
mesa 
jun-16 7113 1705 6061 4125 1102 
jul-16 8718 2976 8595 3234 8121 
ago-16 8805 2700 7623 7495 2155 
sep-16 7589 5149 7121 2145 1984 
oct-16 5392 2824 7047 7068 1986 
nov-16 6741 4791 6657 5206 572 
dic-16 6877 3406 4939 3614 3103 
ene-17 8626 5355 3392 4036 0 
feb-17 6406 666 4646 1043 300 
mar-17 6411 2962 2209 4036 655 
abr-17 7001 1736 4085 685 0 
may-17 11298 0 5256 2818 1311 
Total Sacos  
90977 
 
34270 
 
67631 
 
45505 
 
21289 
Total sacos 259672 
Fuente: Elaboración Propia 
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Tabla 17 
Precio de venta de los productos 
Tipos De Sal Precio  
De Venta  
Elitasal  Mesa  S/.      6.50  
                Mi Puritta Mesa  S/.      7.50  
Elitasal Cocina   S/.      6.50  
Mi Puritta Cocina  S/.      6.50  
Marisal Cocina  S/.      7.50  
Fuente: Elaboración propia  
 
Tabla 18 
Ventas mensuales en soles  
Mes Elitasal 
Cocina 
Marisal 
Cocina 
Elitasal 
Mesa 
Mi 
Puritta 
Cocina 
Mi 
Puritta  
Mesa 
Total 
Jun-16 46234.5 12787.5 39396.5 26812.5 8265 133496 
Jul-16 56667 22320 55867.5 21021 60907.5 216783 
Ago-16 57232.5 20250 49549.5 48717.5 16162.5 191912 
sep-16 49328.5 38617.5 46286.5 13942.5 14880 163055 
Oct-16 35048 21180 45805.5 45942 14895 162870.5 
Nov-16 43816.5 35932.5 43270.5 33839 4290 161148.5 
Dic-16 44700.5 25545 32103.5 23491 23272.5 149112.5 
Ene-17 56069 40162.5 22048 26234 0 144513.5 
Feb-17 41639 4995 30199 6779.5 2250 85862.5 
Mar-17 41671.5 22215 14358.5 26234 4912.5 109391.5 
Abr-17 45506.5 13020 26552.5 4452.5 0 89531.5 
May-17 73437 0 34164 18317 9832.5 135750.5 
TOTAL 591350.5 257025 439601.5 295782.5 159667.5 1743427 
Fuente: Elaboración propia 
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Costos actuales del proceso de producción  
 
Materia prima e insumos 
La Tabla 19 muestra la materia prima en sacos que ingresa al almacén de materia 
prima por meses. La sal que ingresa de junio de 2016 a marzo de 2017 en sacos de 70 kg tiene 
un costo de 2.60 soles y de abril de 2017 a mayo de 2017 el saco de 50 kg tiene un costo de 
9.70 soles.  
El yodato de potasio y antiapelmazante se compra en sacos de 25 kg, el precio por saco del 
yodato de potasio es de S/.2875 y del antiapelmazante es de S/.675.00; la empresa compra 2 
sacos por mes. 
 
Tabla  19 
Materia prima en sacos  
Meses Sal en grano en sacos  Yodato de potasio  Antiapelmanzante TOTAL 
Jun-16 4400 2 2 4404 
Jul-16 10048 2 2 10052 
Ago-16 7400 2 2 7404 
Set-16 5250 2 2 5254 
Oct-16 12000 2 2 12004 
Nov-16 7240 2 2 7244 
Dic-16 5160 2 2 5164 
Ene-17 6270 2 2 6274 
Feb-17 7395 2 2 7399 
Mar-17 1392 2 2 1396 
Abr-17 5500 2 2 5504 
May-17 8800 2 2 8804 
TOTAL 80855 24 24 80903 
Fuente: Elaboración propia  
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Tabla 20 
Costos mensuales materia prima e insumos 
Meses 
Sal en grano 
(s/.) 
Yodato de 
potasio (s/.) 
Antiapelmanzante TOTAL 
Jun-16 11440 5750 1350 18540 
Jul-16 26124.8 5750 1350 33224.8 
Ago-16 19240 5750 1350 26340 
Set-16 13650 5750 1350 20750 
Oct-16 31200 5750 1350 38300 
Nov-16 18824 5750 1350 25924 
Dic-16 13416 5750 1350 20516 
Ene-17 16302 5750 1350 23402 
Feb-17 19227 5750 1350 26327 
Mar-17 3619.2 5750 1350 10719.2 
Abr-17 53350 5750 1350 60450 
May-17 85360 5750 1350 92460 
Total  311753 69000 16200 
396953 
Total de MP e insumos 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Costo de insumos 
En la tabla 22 se muestra la materia prima indirecta en kg y en la tabla 23 los costos 
de la materia prima indirecta, sabiendo que el kg de bolsas tiene un costo de 12.99 soles, los 
sacos tiene un costo de 10.98 soles el kg, y por último el hilo tiene un costo de 14 soles el kg. 
 
 
 
 
 
 
 
   - 88 - 
 
Tabla 21 
  Materia prima indirecta en kg  
Mes Bolsas en kg Sacos en kg Hilo en kg Total 
Jun-16 1,127 820 50 1,996.60 
Jul-16 5,735 1,701.71   7,436.71 
Ago-16 3,469 705.86   4,174.96 
Set-16 1,144 861   2,005.40 
Oct-16   526.03   526.03 
Nov-16 2,307 1,448   3,754.60 
Dic-16 1,422 296.76 50 1,768.56 
Ene-17 4,524 1,792.48   6,316.18 
Feb-16       0.00 
Mar-17       0.00 
Abr-17 567     567.40 
May-17 1,946 1,397.65   3,343.85 
Total de insumos en kg 31,890.29 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 22 se muestra las bolsas y sacos en kg, cada kg de bolsas contiene 310 
bolsas; y por 42.40 kg contiene 1000 sacos.  
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Tabla 22 
Materia prima indirecta en soles 
Meses Bolsas (S/.) Sacos (S/.) Hilos Total 
Jun-16 14644.54 8702.83 700 24047.37 
Jul-16 74548.58 18060.60   92609.18 
Ago-16 45094.41 7491.44   52585.85 
Set-16 14875.92 9137.97   24013.89 
Oct-16   5582.87   5582.87 
Nov-16 29983.22 15367.92   45351.14 
Dic-16 18481.81 3149.58 700 22331.38 
Ene-17 58803.03 19023.96   77827.00 
Feb-17       0.00 
Mar-17       0.00 
Abr-17 7375.56     7375.56 
May-17 25298.42 14833.55   40131.97 
Total de materiales e insumos 391856.21 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Nota: La compra de Hilos es para seis meses. 
 
Nota: Las bolsas y sacos en los meses de octubre, febrero y marzo no se compran porque aún 
no se agotan. 
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Mano de obra directa  
Tabla 23 
Costos de mano de obra 
MANO DE OBRA DIRECTA 
Rubro Salario    Personas Asignación  
Familiar 
Essalud 
(Regular 
CBSSP 
AGRAR/AC) 
Costo 
Mensual 
Costo 
Anual  
Trabajadores 
en Planta  
S/. 850.00 6 85 S/. 76.50 S/. 
5,100.00 
S/. 
61,200.00 
Jefe de  
producción  
S/. 
2,000.00 
1 85 S/. 76.50 S/. 
2,000.00 
S/. 
24,000.00 
TOTAL  S/.7,100.00 S/. 
85,200.00 
 
Mano de obra con pago diario  
RUBRO COSTO 
DIARIO 
PERSONAS COSTO 
MENSUAL 
COSTO ANUAL 
Trabajadores  
en Envasado 
45 12 S/.        
13,500.00 
S/.           162,000.00 
Cocedor 60 1 S/.          
1,500.00 
S/.              
18,000.00 
Maquinista  70 1 S/. 1750.00 S/. 21,000.00 
  TOTAL  S/.        
15,000.00  
 S/.           
180,000.00  
 
TOTAL=  85200+180,000 = 265,200.00 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Nota: Existen 7 trabajadores en planilla y 14 trabajadores que trabajan a destajo. 
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Tabla 24 
Consumos de servicios básicos 
Meses Agua (s/.) Luz (s/.) Total 
Junio-16 80 1932.2 2012.2 
Julio-16 80 1694.3 1774.3 
Agosto-16 80 2375.8 2455.8 
Setiembre-16 80 2062.6 2142.6 
Octubre-16 80 1681.9 1761.9 
Noviembre-16 80 1784.2 1864.2 
Diciembre-16 80 1932.2 2012.2 
Enero-17 80 1803.2 1883.2 
Febrero-17 80 1574.2 1654.2 
Marzo-17 80 3399.2 3479.2 
Abril-17 80 1682.4 1762.4 
Mayo-17 80 2074.9 2154.9 
Total 24957.1 
Fuente: Elaboración Propia 
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Tabla 25 
Costos de maquinaria actuales 
Rubro Valor de 
compra 
Unidad Valor 
residual 
Años de vida Costo de la 
maquinaria 
Molino de acero 
inoxidable 
22,400.00 1 2240 10 1792 
Selladora 150.00 8 75.00 2 300 
Balanza 
electrónica 
250.00 1 83.33 3 166.67 
Cocedor de sacos 540 1 108 5 86.4 
  TOTAL  2345.07 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Costo de la maquinaria:  
 
Valor de compra= Vc 
Valor residual= Vr 
T= vida útil de maquinaria 
 
Molino = (
22400−4480 
10
) = 1792 
 
 
Selladora = (
150−75 
2
) = 37.5 * 8 = 300 
 
Balanza =  (
250−83.33
1
) = 166.67 
 
Cocedor de sacos =  (
540−108
5
) = 86.4 
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Productividad actual 
 
PMANO DE OBRA =
1743427soles
265,200.00 soles
= 6.57 
 
 
PMATERIA PRIMA =  
1743427 soles
788,809.21 soles
= 2.21 
 
 
 
𝐏𝐫𝐨𝐝𝐮𝐜𝐭𝐢𝐯𝐢𝐝𝐚𝐝 𝐚𝐜𝐭𝐮𝐚𝐥  =  
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛
∑ 𝑅𝑒𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜𝑠
 
 
 
𝑷𝑻𝑶𝑻𝑨𝑳 =  
1743427 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠 
265,200.00 + 788,809.21 + 24,957.1  soles
 
 
 
𝑃𝑇𝑂𝑇𝐴𝐿 =  
1743427
1,078,966.31
= 1.61  
 
                        
  El índice de productividad total actual es 1.61. 
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3.2. Propuesta de investigación  
 Fundamentación 
La presente propuesta de investigación tiene su fundamento en teorías relacionadas 
con la Cadena de Suministro o SCM toda vez que está orientada a mejorar la problemática 
de la baja productividad en la empresa Grupo Puritasal SAC en las diferentes fases de la 
cadena de suministro: abastecimiento, producción y distribución. Para lo cual se recurrirá a 
la filosofía de Lean Manufacturing que está cumpliendo una función muy importante en la 
administración actual de las empresas en todo el mundo. 
En la fase de abastecimiento o logística de entrada, se sugiere la utilización de la 
herramienta Just in Time. Para la mejora de la fase de producción se propone la utilización 
de la metodología de la Mejora Continua y las 5S que procura la mejora de las actividades 
de la empresa. En la fase de distribución o de salida se propone la utilización de la 
herramienta Just in Time así como las herramientas de comunicación. 
Definir las herramientas de ingeniería a utilizar para el diseño de la cadena de 
suministros que permita incrementar la productividad de la empresa Puritasal SAC. 
 
 Objetivos de la propuesta 
Mejorar las diferentes fases de la Cadena de Suministro de la empresa Grupo 
Puritasal S.A.C. con la finalidad de incrementar la productividad. 
 
 Desarrollo de la propuesta 
La propuesta se ha desarrollado teniendo en cuenta las diferentes etapas de un plan 
de mejora, que incluye los siguientes pasos: 
- Diagnóstico de la problemática  
- Determinación de las actividades de mejora para resolver la problemática  
- Cronograma de las actividades y asignación de responsables  
- Ejecución y control de actividades en función de los objetivos y metas  
- Evaluación del cumplimiento de las actividades previstas (indicadores) 
Los pasos antes indicados se desarrollan en cada una de las fases de la Cadena de 
Suministro de la empresa.  
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A. Mejoras en el proceso de abastecimiento 
 
En el diagnóstico se observó la falta de confiabilidad sobre el proveedor debido 
a que se realiza la revisión al 100% tanto de cantidad como de calidad de productos recibidos. 
La empresa no cuenta con indicadores de los proveedores el cual pueda medir el desempeño 
de estos, los cuales suelen retrasar los envíos y bajar la calidad promedio. Además, la 
empresa no desarrolla junto a sus proveedores un crecimiento mutuo, el cual permita crecer 
las organizaciones y mejorar las relaciones entre ambos, es decir una relación Ganar-Ganar 
en lugar de una Ganar - Perder. Otro problema que surge es al momento de realizar los 
reclamos, lo cual involucra tiempo de parte del comprador al negociar con el proveedor para 
llegar a un acuerdo. 
 
Se recomienda establecer de manera clara y bien definida cuáles son las 
especificaciones y los rangos aceptables que tienen que tener los productos para que puedan 
DIAGNÓSTICO Y 
PREPARACIÓN
IMPLEMENTACIÓN
(Estandarización de 
Procesos y Aplicación de  
las 5S's , Sistema de 
secado y envasadora, Jit, 
homologacion y 
seleccion de 
proveedores, lectora de 
codigo de barras)
MONITOREO Y CONTROL
(Equipo implementador 
de las 5S's
RETROALIMENTACIÓN
(Trabajadores Internos)
Figura  35: Modelo de la propuesta 
Fuente: Elaboración Propia 
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ser aceptados por la empresa. De igual manera, especificar las acciones que se deben tomar 
si existe alguna desviación de dichas especificaciones pudiendo ser el pedido rechazado 
totalmente o aceptado pero con un precio menor o con promesa del proveedor de reponerlo 
en la siguiente entrega. Es importante llevar a cabo reuniones con los proveedores para poder 
definir bien estas condiciones de compra y que sean aceptadas por las dos partes. Debe de 
establecerse al mismo tiempo indicadores de gestión que midan el performance del 
proveedor que sean compartidos con este, pudiéndose crear beneficios si dichos objetivos se 
encuentran dentro del objetivo. 
 
Estos indicadores pueden ser los siguientes: 
a. Pedidos entregados completos: Establece la relación entre lo efectivamente entregado y 
lo solicitado. 
b. Pedidos entregados a tiempo: Establece la relación entre los pedidos entregados por el 
proveedor dentro del plazo o fecha pactada con el cliente. 
c. Pedidos perfectos: Establece la relación entre los pedidos que cumplen las siguientes 
condiciones: 
- Entregados a tiempo 
- Entregados completos. 
- Entregados sin problemas de documentación. 
- Entregados sin problemas de calidad (devoluciones). 
 
d. Lead time: Correspondiente al tiempo que transcurre desde que la empresa realiza su 
pedido hasta que el mismo es entregado en sus instalaciones.  
 
De esta manera, se logrará los siguientes beneficios: 
 
- La empresa podrá contar con productos de buena calidad y entregados a tiempo. 
- Se refuerza el compromiso por parte del proveedor en mejorar las entregas. 
- Se desarrolla un crecimiento mutuo entre la empresa y el proveedor mejorando las 
relaciones. 
- Existirá una disminución de tiempo de los compradores que lo emplean en llegar a algún 
acuerdo debido a un reclamo que surja. 
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- Reducción del tiempo empleado en revisar el 100% del pedido que cumpla con las 
cantidades pedidas y sin presentar defectos. Debido a que con el tiempo se va 
incrementando la confianza con el proveedor, esto puede conllevar a reducir el lote de 
muestreo para la revisión de especificaciones. 
 
Just in time 
Una de las metodologías propuestas para la mejora de la cadena de abastecimiento es 
la aplicación del “Just in Time” o “Justo a Tiempo” en la gestión de compras de la empresa. 
Dicho sistema enfatiza la eliminación de los desperdicios (tiempos ociosos, inventarios 
innecesarios, desechos, reprocesos, etc.), y la adquisición de pequeños lotes.  
 
Para la implantación del JIT se tienen que seguir los siguientes pasos: 
 
a) Como primer paso, tiene que haber un cambio en la actitud de la empresa, así como el 
compromiso y la decisión para ponerlo en práctica. Es necesario tener una 
comprensión básica, seleccionar al personal del área logística que se encargará de 
realizar el JIT. 
b) La segunda fase implica la educación y capacitación del personal. Se debe 
proporcionar una comprensión de la Filosofía del JIT y su aplicación en el sector de 
industrial. Esta fase es la clave del éxito, porque si la empresa no le da la importancia 
debida se tendrán deficiencias en su aplicación. 
c) La tercera fase es mejorar los procedimientos desde la fase de los requerimientos hasta 
la recepción de los materiales. 
d) La cuarta fase es el control de los procedimientos, es decir realizar el monitoreo de 
todas las etapas de la gestión de compras desde el ingreso de los requerimientos hasta 
la recepción del material en almacén, dicho monitoreo lo realizará el encargado de 
logística. 
e) La quinta fase tiene que ver con la relación de la empresa con el proveedor. Se requiere 
desarrollar relaciones más estables y estrechas, sobre la base de un trabajo conjunto y 
una gran colaboración, lo que implica trabajar con proveedores más confiables. 
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Figura  36: Flujograma de la gestión de compras propuesto 
Fuente: Elaboración propia  
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Para mejorar los procesos de los tiempos en la gestión compras se debe partir en 
corregir y estandarizar los procesos desde los requerimientos de materiales hasta la entrega 
en almacén, registrando en el Kardex, hasta la entrega de los insumos en producción; para 
llegar a tener una eficiente gestión compras. 
 
 
 
 
 
Comentario: En la figura 37 se observa un cuadro de control de existencia en el 
inventario en el que se detalla el código del producto, a lado izquierdo se describe el stock 
máximo y a lado derecho el stock mínimo. En la parte superior a lado izquierdo se coloca la 
fecha, y así sucesivamente se completa el cuadro, pero siempre se debe tener en cuenta las 
cantidades, costo unitario y costo total en las entradas, salidas y saldo para llevar un 
adecuado control de inventario.  
 
Como siguiente paso se detalla el diagrama de actividades del proceso, más 
conocido como D.A.P., para la gestión compras del presente estudio de investigación: 
 
 
Figura  37: Formato de control de existencias 
Fuente: elaboración propia  
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Tabla 26 
Diagrama de actividades propuesto en la gestión de compras 
  Gestión de compras propuesto 
  Diagrama Analítico Actividad Propuesta     
  Método: Propuesto Operación   8     
  Transporte   5     
  Aprobado por:  Inspección   3     
  Almacenamiento   1     
N° DESCRIPCION T 
(min) 
Símbolos         
      
     
Observaciones 
1 Elaboración de los requerimientos 30 x             
2 Entrega de los requerimientos área de 
compras 
5  x            
3 Realizar las cotizaciones 15 x     Se realizan los 
cuadros 
comparativos 
4 Entregar al G.G. los cuadros comparativos 5  x      
5 Verificación y Aprobación de la cotización 5    x    
6 Emitir Orden de Compra 5 x       
7 Entrega de O/C para la firma del G.G 5  x      
8 Elaboración de la O/C firmada 5 x     Se especifica 
tiempo de validez 
9 Enviar O/C al proveedor 5  x    Proveedor 
confirma 
especificaciones y 
acepta la O/C 
10 Proveedor acepta O/C 5 x       
11 Proveedor envía los productos de acuerdo al 
tiempo acordado 
15 x       
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12 Recepción de los productos 20    x  Se verifica la guía 
de remisión con la 
O/C 
13 Verificación y firma de conformidad de la 
guía de remisión 
5    x    
14 Ingreso de los productos al almacén 20 x       
15 Registro en el Kárdex manual 15     x   
16 Espera de los productos hacer solicitados 60   x     
17 Entrega de los productos a Producción 15  x      
18 Actualización de la información en el 
sistema 
15 x       
  TOTAL 250 8 5 1 3 1   
Fuente: Elaboración propia  
 
El diagrama actividades de procesos permite mejorar la gestión de compras y 
poder obtener la normalización estándar del proceso de abastecimiento, el diagrama deber 
ser evaluado continuamente.  
 A continuación, se elabora formatos de orden de compra y de servicio para la 
gestión de compras en la empresa.  
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Figura  38: Formato de orden de compra 
Fuente: Elaboración propia  
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Figura  39: Formato de orden de servicio 
Fuente: Elaboración propia  
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Comentario: en la figura 38 y 39, se observa órdenes de compra y de servicio, el cual 
el encargado deberá llenar el número de las ordenes, fecha, datos del proveedor, condiciones 
comerciales. Asimismo deberá completar el cuadro con el código del producto que solicitara, 
la descripción, la fecha de entrega, la cantidad, unidad, precio unitario y el importe. La orden 
de compra y de servicio deben estar obligatoriamente firmadas y selladas por el jefe de 
logística, administración y gerencia. El proveedor debe tener en cuenta las condiciones 
generales.    
 
B. Mejoras en el proceso de producción 
 
Como se explicó en la metodología, se utilizó el ciclo de la mejora continua como 
herramienta guía para incidir en la productividad de la producción de sal de mesa. En este 
punto, se detallan algunas pautas utilizadas durante este estudio, que deben aplicarse para 
lograr mejores resultados, basados en una observación continua de los procesos de 
producción, para lograr una productividad que permita competitividad y rentabilidad al 
negocio. 
 Para el desarrollo del trabajo se realizan una serie de actividades, en lo que incluye las 
visitas semanales a la fábrica Grupo Puritasal S.A.C., lo que se contó con el visto bueno de 
la gerencia para la realización de las mismas.  
Las actividades se clasificaron de acuerdo a la metodología PHVA, según se muestra a 
continuación:  
 
a. Planificar 
En esta etapa se deben realizar las siguientes actividades: 
 
 Recopilación de datos históricos 
 Lluvia de ideas 
 Elaboración de Check- List (5´s) 
 Elaboración de encuestas  
 Verificación inicial check-list 
 Aplicación de encuestas 
 Toma de tiempos 
 Entrevista Gerente General Grupo Puritasal S.A.C. 
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 Análisis de data 
 Diagnostico situación actual de la empresa 
 Elaboración de planes de acción  
 
b. Hacer  
En esta etapa se deben realizar las siguientes actividades: 
 Plan de mantenimiento de maquinaria y equipo 
 Plan de producción  
 Plan de manejo de recursos humanos  
 Plan de las 5´s 
 
c. Verificar 
A continuación se detallan las actividades a realizarse: 
 
 Recopilación de datos después de la mejora 
 Reporte de los resultados de indicadores después de las mejoras 
 
d. Actuar 
Se muestras las actividades a efectuarse en esta etapa: 
 Retroalimentación teniendo en cuenta los objetivos de la propuesta 
 Planear  acciones correctivas 
 Ejecución de actividades de mejora  
e. Cronograma de actividades 
A continuación se muestra un cronograma de actividades a realizarse para el ciclo Deming: 
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Tabla 27 
Cronograma de actividades  
ACTIVIDADES SEMANAS 
  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 
PLANIFICAR 
Análisis y Diagnostico                                 
Selección de datos históricos                                 
Lluvia de ideas                                 
Realización de encuestas                                  
Aplicación de encuestas                                 
Entrevista al Gerente del  
Grupo Puritasal S.A.C.                                 
Análisis de la data                                 
Evaluación de la situación actual de la 
empresa                                 
Elaboración de herramientas de 
análisis                                 
Elaboración de plan                                  
Plan de maquinaria y equipo                                 
Plan de producción                                 
Plan de manejo de recursos humanos                                 
Plan de las 5S                                 
HACER 
Plan de maquinaria y equipo                                 
Recopilar información de maquinaria y 
equipos                                  
Implementación de formatos  
y registros                                 
Plan de producción                                 
Planeamiento de la producción                                  
Selección de proveedores                                  
Estandarización del sistema de secado                                 
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Estandarización del envasado                                 
Implementación de montacargas                                 
Plan de manejo de recursos humanos                                 
Sesiones de capacitación                                 
Reuniones de conocimiento                                 
Colaborador del mes                                 
VERIFICAR 
Recopilación de datos después de  
la mejora                                 
Reporte de los resultados después de 
las mejoras                                 
ACTUAR 
Retroalimentación teniendo en  
cuenta los objetivos del proyecto                                 
Planear acciones correctivas                                 
Ejecución de actividades de mejora                                 
Fuente: Elaboración propia  
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En la siguiente tabla, se observa la mejora continua propuesta: 
 
Tabla 28 
Mejora continua propuesto 
Etapa Acciones Resultados 
Planificar  
 
Propuestas de mejora 
En cuanto a la propuesta de mejora 
tenemos la posible implementación de 
un secador industrial y una envasadora, 
plan de manejo del recurso humano y 
plan de producción, así como la 
metodología 5s, lo que nos permitirá 
aumentar la productividad. 
Hacer Instalar el sistema de secado 
propuesto y la envasadora 
 Pruebas de funcionamiento del secador 
y envasadora 
Verificar Comparar resultados Aumento de la productividad del 
proceso de producción, se comparan 
los resultados obtenidos 
Actuar Evaluación constante del 
sistema de secado y la 
envasadora 
Los colaboradores deben evaluar cada 
hora la T° y la humedad del secado 
Fuente: Elaboración Propia 
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Actividades de la mejora continúa 
a. Planificar  
En esta etapa el jefe de producción asignara a un colaborador para que sea el 
responsable de las actividades programadas y las reuniones se realizaran todos los fines de 
semanas para acordar ciertas mejoras.  
Con respecto a las actividades que ya se mencionaron como la recopilación de datos, 
lluvia de idea, elaboración y aplicación de encuestas, toma de tiempos, entrevista al Gerente 
General de la empresa, análisis de data, diagnóstico de la situación actual de la empresa y se 
realizaron durante el desarrollo de la investigación.  
 
b. Hacer  
- Plan de mantenimiento de maquinaria y equipo  
Este plan abarca un plan preventivo que mejora la utilización de la maquinaria con la 
finalidad de aumentar la eficiencia de la maquinaria y equipos.  
El jefe de producción debe asignar un colaborador que sea el encargado del plan, debe 
realizar las siguientes actividades: 
- Comunicar al Jefe de planta sobre las actividades realizadas. 
- Recopilar información de las maquinarias y equipos existentes 
- Identificar las fallas y defectos posibles, así como su causa y solución 
inmediata.   
A continuación se detalla el formato del plan de mantenimiento de maquinaria y 
equipo: 
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- Plan de producción  
Este plan tiene como objetivo mejorar las condiciones de trabajo y aumentar 
la productividad de mano de obra. El responsable de este será el Jefe de producción quien 
será el encargado de planificar, dirigir, organizar y controlar las actividades de producción.  
En la figura 41, se muestra el formato del plan de producción: 
 
 
 
Figura  40: Formato de mantenimiento de maquinaria y equipo 
Fuente: Elaboración propia 
Figura  41: Formato de plan de producción  
Fuente: Elaboración propia 
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- Plan de manejo de recursos humanos 
En este plan se pretende rotar el personal para las distintas actividades de la 
empresa, quien será responsable de las asignaciones es el Jefe de Recursos Humanos, con la 
finalidad de que todos los colaboradores conozcan las tareas de las áreas.  A continuación se 
muestra el formato:  
 
 
 
 
 
 
Para la mejora del recursos humano el Jefe debe realizar eventos que sirvan 
como estímulo para afianzar la relación entre colaborador y empresa.  
- Reunión de reconocimientos: esta reunión se llevara a cabo cada último 
día del mes, donde reconocerán los logros personales y profesionales de 
cada uno de los colaboradores. 
- Cumpleaños: se dará el día libre remunerado a los colaboradores por su día.  
- Empleado del mes: la foto del colaborador será exhibida en el mural de la 
empresa, en reconocimiento a su buen desempeño y compromiso con las 
actividades que realiza.  
Figura  42: Formato de asignación de puestos de trabajo 
Fuente: Elaboración propia  
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c. Verificar 
En esta etapa se realizó la recopilación de datos después de la mejora.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura  43: Formato de colaborador del mes 
Fuente: Elaboración propia  
Figura  44: Formato de reporte de resultados 
Fuente: Elaboración propia  
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d. Actuar 
En esta etapa se realiza la retroalimentación de lo propuesto que será supervisado 
constantemente por el encargado asignado.  
 
Proponer la implementación de un Secador 
 
El secador que se propone tiene una capacidad de producción de 3 a 4 tn x hora, 
de esta manera aumentará la producción en 1 a 2 tn por hora, que reduzca su humedad hasta 
un promedio de entre 11° a 12° sin afectar la calidad del producto. 
 
La finalidad que tiene la implementación del sistema de secado es que el producto 
sea mejor calidad que cumpla con las expectativas del cliente y que suba la demanda del 
producto ya que con el secado la sal sería más fina, también se pretende laborar los días lunes 
debido a que el personal no labora este día y ello genera una perdida para la empresa y por lo 
tanto afecta directamente a la productividad ya que se pierde 8 horas de trabajo.  
 
El presente estudio hace uso de la información de libros sobre ingeniería del 
secado, tesis de secado de diferentes tipos de granos. 
El secado es una operación en la que se busca reducir el contenido de agua en un 
producto, hasta que alcance una humedad que permita su almacenamiento por largos periodos 
de tiempo en condiciones adecuadas para mantener sus propiedades características. 
 
La revisión bibliográfica demuestra que para el dimensionamiento de secadores 
para sal, los investigadores enfocan los esfuerzos para sus diseños en tres grandes aspectos:  
 
1. La mecánica de la transferencia de calor para evaporar el contenido liquido 
presente en la sal y la mecánica de la transferencia de masa que se lleva en el interior del 
grano de sal también para evaporar su contenido de líquido; ambos procesos suceden en forma 
simultánea y son independientes al tipo de secador que se pretenda dimensionar y diseñar. 
2. Los requerimientos termodinámicos que son aplicados una vez definidas las 
variables importantes de la cinética del proceso de secado. Estos requerimientos 
termodinámicos están vinculados a la aplicación de las leyes de conservación de masa y 
energía (principios termodinámicos) y a los fenómenos de transferencia de calor que 
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permitirán definir qué equipos son necesarios para que el secador cumpla con los 
requerimientos para los cuales debe operar obteniendo el producto en las condiciones para las 
cuales se ha concebido su diseño. 
3. El aspecto relacionado netamente al dimensionamiento de los equipos basados 
en los dos aspectos anteriores. 
 
De acuerdo a la capacidad de producción de la plata se buscaran proveedores de 
los equipos seleccionando un secador rotativo de la marca perteneciente a la empresa 
DELCROZA quienes proporcionaron el siguiente sistema de secado: 
 
01 Secador rotativo 
- Fabricado en acero inox. C-304 de dimensiones 3/16” de espesor; 7.5 mts de largo; 0.95 
mts de diámetro. 
- Base de estructura de Fe-st-36. 
- Pintado con base epóxido industrial y esmalte sintético industrial. 
- Chute de salida en acero inox. C-304 de 2mm de espesor. 
- 02 quemadores forzados de GLP. 
- Transmisión por engranajes de piñones dentados 
- Motor reductor de 12hp. /380v. / 60hz marca DELCROZA. 
- Soldado por proceso MIG.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura  45: Secador rotativo 
Fuente: Foto proporcionada por la empresa Delcroza 
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01 Enfriador rotativo  
- Fabricado en acero inox. C-304 dimensiones 3/16” de espesor; 7.5 mts de largo; 0.95 mts 
de diámetro. 
- Base de estructura de Fe-St-36 
- Pintado con base epóxido industrial y esmalte sintético industrial. 
- Chute de descarga en acero inox. C-304 de 2mm de espesor. 
- Paletas de plancha inox. C-304 de 3mm de espesor 75 cm de largo. 
- Transmisión por engranajes de piñones dentados. 
- Motor reductor de 12hp. / 380v. / 60 hz marca  DELCROZA. 
- Soldado por proceso MIG 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
     
Figura  46: Enfriador rotativo 
Fuente: Foto proporcionada por la empresa Delcroza 
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02 ciclones 
- Fabricado netamente en acero inox. C-304 
- Dimensiones: 80 cm de diámetro x 4 mts C-304 
- Soldado por proceso TIG. 
 
 
 
 
 
 
        
  
 
 
 
 
 
02 extractores vapor / polvo  
- Construido netamente en acero inox. C-304 
- Fabricado en plancha de 1/8” x 3/16 de espesor 
- Eje de acero inox. C-304 de 1 ½”de diámetro  
- Chumaceras de pie de 1 ½” de diámetro  
- Transmisión por poleas y fajas. 
- Motor de 3.5 hp. / 1750 rpm /380 v / 60 hz. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura  47: Ciclón  
Fuente: Foto proporcionada por la empresa Delcroza 
Delcroza 
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03 Ductos para recolectores 
- Fabricado en acero inox. C-304 
- Fabricación de 60 mts de ductos de 12” de diámetro y 16” de diámetro 
- Rebordeado en ambos extremos. 
- Soldado por proceso TIG. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
  
Figura  48: extractor vapor- polvo 
Fuente: Foto proporcionada por la empresa Delcroza 
Figura  49: Ductos para recolectores 
Fuente: Foto proporcionada por la empresa Delcroza 
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01 Molinos de martillo 
- Fabricado netamente en acero inox. C-304 
- Fabricado en plancha de 1/8 y 3/16 de espesor, con cabezal de 100 martillos y bridas de 
¼” de espesor. 
- Eje inox. C-304 de 2” de diámetro. 
- Base de ángulo de ¼” x 3”  
- Transmisión por poleas y fajas 
- Motor trifásico de 40 hp / 1750 rpm / 380 v / 60 hz marca DELCROSA 
         
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura  50: Molinos de martillo 
Fuente: Foto proporcionada por la empresa Delcroza 
   - 119 - 
 
 
02 tolvas de almacenamiento de 10 tn 
- Fabricada netamente en acero  inox. C-304 
- Fabricada en plancha inox. De 1/16” y ángulo 1 ½” x 1/8”. 
Figura  51: Tolva de almacenamiento 
Fuente: Foto proporcionada por la empresa Delcroza 
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Con la propuesta de la implementación del secador, se debe tener en cuenta lo 
siguiente:  
- El jefe de producción designe a un colaborador que controle cada media 
hora u hora la temperatura, la entrada y salida de la humedad y por último 
el tiempo de secado.  
- Controlar hora a hora el extractor del ciclón para asegurar la buena 
operación del ciclón. 
- En el molino de martillo se debe dar un mantenimiento preventivo a los 
martillos para asegurar una buena molienda.  
 
Propuesta de la implementación de la envasadora  
La implementación de una envasadora industrial está considerada, ya que en el 
proceso de envasado se realiza manualmente y con selladoras de bolsas, el cual ocasiona que 
el producto sea deficiente y baja calidad ocasionando pérdidas innecesarias, asimismo esta 
área cuenta con 12 trabajadores que se les paga por destajo y el costo es muy elevado, y 
también porque los días lunes los trabajadores no laboran y esto genera una productividad 
ineficiente y una baja rentabilidad económica en la empresa. 
 
Especificaciones de la envasadora automática  
Esta envasadora es de acero inoxidable lo cual le brinda suficiente estabilidad y 
garantiza su duración debido a su robustez. Permite formar, llenar, y sellar de forma 
automatizada en diversas presentaciones desde 250 gr hasta 2 kg. Por lo tanto el tamaño de 
la bolsa se vuelve más preciso gracias al variador de frecuencia para así poder evitar 
desperdicios en el envasado y ofrecer un producto con altos estándares de calidad y así 
cumplir con la demanda de mercado. 
  
Su función de precalentamiento automático permite sellar desde la primera bolsa, 
además, el sellado horizontal es controlado por medio de una tarjeta electrónica que evita 
flameo y chispa, permitiendo sellar desde la primera bolsa. 
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Se propone la implementación del montacargas 
La implementación del montacargas tiene la finalidad de descartar el esfuerzo 
laboral del personal, en lo que el operador de esta máquina puede abastecer las zonas de 
producción con el producto, reduciendo el tiempo de carga de mercancías a la entrada y salida 
de un camión, asimismo se mantiene un orden y limpieza en el almacén de materia prima y 
producto terminado.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura  52: Envasadora automática  
Fuente: Foto tomada por la Empresa Indumak  
Figura  53: Montacargas 
Fuente: foto tomada ´por la empresa Rentalmaq SAC  
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Al implementar el sistema de secado y enfriado, se reconocieron cinco puntos 
críticos de control que tiene a cargo el encargado por el Jefe de Producción. El primer punto, 
la recepción de materia prima siendo el primer paso que asegura la calidad y seguridad del 
producto final. El segundo punto se refiere al control del nivel de yodato de potasio y 
antiapelmazante que son especificaciones técnicas del producto según normas de DIGESA. 
El tercer punto de control es la temperatura del secador que influye en el color del producto 
fina, la cantidad de mermas generadas. El siguiente punto de control es la temperatura de 
enfriado, este evita que las bolsas del envase sufran roturas por alta temperatura de la sal. 
Finalmente el control del peso para asegurar un peso exacto en el producto final y satisfaga 
las necesidades y expectativas del cliente.  
En la figura 54 se muestra el formato para el control de nivel del yodato de potasio 
y antiapelmazante, para obtener un producto final de calidad.  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura  54: Formato de control del nivel de yodo y antiapelmazante 
Fuente: Elaboración propia  
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En la figura 55 se muestra un formato de control de temperatura en el secado, 
quien llenara este formato debe ser un colaborador designado por el jefe de producción, debe 
considerar que la temperatura debe medirse cada cierta hora.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura  55: Formato de control de Temperatura en el Secado 
Fuente: Elaboración propia  
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 En la figura 56 se observa el formato de control de peso, los colaboradores deben pesar 
los sacos de 24 y 25 kg y pesarlos cada 20 sacos.  
 
Propuesta para mejorar en el orden y limpieza seria las 5s 
Antes de iniciar con la mejora del proceso productivo de sal yodada se considera 
la intervención del jefe de producción, que nos otorga las recomendaciones necesarias para 
extender la relación de oportunidades y orientación para descartar residuos y facilitar las 
mejoras en la producción.  
  
Esta reunión con el jefe del área de producción es importante ya que se obtendrá 
información para efectuar evaluaciones y así poder cuantificar el estado actual del proceso 
productivo de la sal yodada y definir estrategias para el estado futuro del proceso. Para realizar 
estas evaluaciones es importante establecer un listado de preguntas claras y precisas para 
recoger información sobre el estudio que se está realizando.  
 
Figura  56: Formato de control de peso 
Fuente: Elaboración propia  
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Al tener las preguntas contestadas, aclaradas y validadas, se establece un cuadro 
de probabilidades sobre la situación futura de la empresa y para poder ejecutar un estudio de 
las metas que se procura alcanzar.  
 
Se propone la eliminación de desperdicios 
 
Para comenzar con la eliminación de desechos es importante empezar por la 
proyección del proceso de producción. Un plan es un conjunto de medidas de cambio se te 
toma en una organización con la finalidad de mejorar el rendimiento de la misma.  
 
 Las razones que ocasionan desechos en el área de producción en la empresa son 
las siguientes: falta de limpieza e higiene en el área de trabajo, desorganización en el área, 
desobediencia de los trabajadores en sus tareas, defectos en la separación de producto 
terminado y materia prima, falta de consolidación de estándares que permitan incrementar la 
calidad. Estas razones por la falta de utilización de técnicas modernas implican a que la 
empresa genere desechos altos y es por ellos que la productividad se ve perjudicada a causa 
de la producción ineficiente.  
 
Meta 
Incrementar por lo menos en un 5% el nivel de productividad. 
 
Factor crítico de éxito. Desperdicio de productos – Producción, Desperdicio del 
Talento Humano – R.R.H.H, Desorden en las actividades – Gerente. 
 
Compromiso. La Gerencia se encuentre de acuerdo e involucrado con la mejora.  
 
Restricción. Como restricción se tiene a los trabajadores ya que no tienen conocimiento 
sobre la mejora de la productividad en la empresa.  
 
Obstáculo 
- Carencia de organización de las maquinarias y equipos, materia prima y producto 
terminado.  
- La mala organización y el aseo en las tareas.  
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- La escases de estándares, desobediencia de los trabajadores ya que no cumplen 
con sus tarea y obligaciones asignadas por el Gerente de la empresa.   
 
 
Estrategia 
La enseñanza en métodos de mejora continua como las 5Ss y el desarrollo de una 
educación organizacional, siendo lo fundamental para poder obtener los objetivos que se 
plantearon y de tal manera sensibilizar a los trabajadores con un lema que se menciona: “un 
lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”. Planteando un método que es lo primordial 
para todas las tareas.  
 
Procedimientos de acción 
Objetivo específico 1 
Precisar el requerimiento de un procedimiento que oriente a lograr la eficiencia de la 
producción de sal yodada.  
Medible. Técnicas revisadas y medidas. 
Contable. Jefe de Producción y los empleados. 
Requerimientos de recursos. Tiempo, información, capacitación. 
Requerimiento de tiempo. 2 meses 
 
Objetivo específico  
Contratar un experto en técnicas de 5S´, que permita lograr con mayor éxito los 
procedimientos. 
Medible. Documentos para la implementación de los procedimientos seleccionados.  
Contable. Equipos que se requiere con los recursos económicos.  
Comunicación del diseño. 
Al crearse el diseño de la mejora continua como las 5S´s para lograr la eficiente 
eliminación de desechos es importante buscar la mejor vía para que se les comunique al 
personal de la empresa, dicha comunicación se realizara de manera verbal y por medio de 
anuncios ya que estos serán la mejor manera y precisa de poder llegar a los trabajadores en el 
área involucrada de la mejora.  
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Al culminar con la conversación establecida entre el Gerente y el jefe de producción se 
llegó a un acuerdo que es de suma importancia para la empresa, este acuerdo es contar con 
las área limpiar y organizadas, orden en los almacenes que existen en la empresa, para poder 
eliminar los tiempos perdidos en la espera de materia prima y eliminar desechos, incentivando 
a disciplina y estándares que permita dar un nivel de calidad.  
Se llegó a la conclusión que es importante aplicar esta técnica de mejora continua como 
las 5S´s que es la mejor técnica que se adapta a la situación actual de la empresa, y que al 
aplicarla con responsabilidad y compromiso se obtendrá la salida del problema que se 
encuentra la empresa Grupo Puritasal S.A.C. la recomendación del estudio es implementar 
entrenamientos y capacitación de personal para que este apto en cumplir con sus tareas y 
obligaciones en la empresa y así poder tener una eficiente producción de sal yodada.  
 
Organización para la técnica 5S’s 
 
Para el desarrollo de la técnica 5S´s en la empresa que se dedica a la fabricación de sal 
yodada como primer paso se comienza con la innovación de un organigrama, que permitirá 
tener un orden en las tareas y obligaciones que se van a realizar, para poder aplicar con éxito 
la técnica y así poder obtener buenos resultados. Es conveniente que la elaboración de trabajo 
para la aplicación de esta técnica debe ser ejecutada por un experto siendo el que se encarge 
de realizar las capacitaciones de la técnica con la finalidad de incentivar, instruir y resaltar 
las teorías importantes que se realizar en la implementación.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   - 128 - 
 
Figura  57: Organigrama 5´S 
 Fuente: Elaboración Propia 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Funciones y responsabilidades 5S´s. 
 
Líder del proyecto. Será elegido por la gerencia dentro de sus funciones está: fomentar 
e implementar la técnica de mejora continua 5S’s. 
 
Coordinador: elegido por la gerencia y entre sus funciones están: ordenar las tareas de 
realización para la implementación, crear planes de acción, llevar los registros y documentos 
del programa 5S’s. 
 
Equipo de evaluación: Conformado por un máximo de 2 personas, cuyas funciones 
son: realizar evaluaciones, persecución de la implementación, capacitación y promocionar la 
técnica dentro de la empresa, es importante que el equipo de evaluación también facilite datos 
estadísticos de la realización del programa y así mismo su expansión.  
 
Equipo 5S´s: Se considera al personal de producción, dentro de las tareas que va a 
realizar este equipo están: proyectar las tareas descritas en el plan y exponer actividades de 
mejora. 
LÍDER DEL 
PROYECTO 
COORDINADOR 
5´S 
EVALUACIÓN DE 
EQUIPO 
EQUIPO 5´S 
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Evaluación del nivel 5’S en la Empresa 
 
Toda ejecución de un sistema tiene el conocimiento actual de la empresa, en lo que se 
observa el área y es donde se analiza la situación en cómo se encuentra la empresa.  
  
Se evalúa los almacenes de materia prima y producto terminado, área de producción. 
Siendo una de las más críticas el área de producción, ya que no fue considerara al momento 
de ejecutar la distribución de áreas, es por ello que la acumulación de desechos es notoria y 
no se puede contar con un espacio necesario para las herramientas.  
 
Los almacenes de materia prima y producto terminado tienen deficiencia en la 
organización, limpieza e higiene, en lo cual los almacenes se encuentran desordenados, en lo 
que se produce pérdidas de tiempo en la búsqueda de los productos y las cantidades necesarias 
que se requiere. La deficiencia clasificación de los productos terminados y materia prima 
conllevan a la pérdida de tiempo.   
Los escases de estándares en el proceso productivo, traen como consecuencia, 
productos de mala calidad, defectuosos y pérdidas, la limpieza e higiene deficiente, no 
permite laborar en un ambiente desagradable de trabajo. La desobediencia de los trabajadores, 
en el proceso productivo trae como resultado, que las tareas no se realicen eficientemente. 
Causando nivel de producción bajo, desechos, incompetencia, y sobre productos de 
ineficiente calidad.  
 
Seiri – clasificar 
En la figura 58, se detalla los criterios usados para poder clasificar las maquinarias 
y equipos, materiales para ejecutar con su inmediata separación. Es indispensable que para 
realizar la separación participen todos los trabajadores y el equipo 5S’s. 
Al definirse los criterios se procede a desarrollar un inventario de las existencias 
de los almacenes.  
 
 
 
 
   - 130 - 
 
Figura  58: Sistema de elementos de producción. 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
En la siguiente propuesta es importante colocar las etiquetas rojas 
 
La implementación de tarjetas rojas son iniciadas y coordinadas por nivel 
gerencial de la empresa, teniendo en cuenta la colaboración del coordinador y el grupo 5’S. 
Es de vital importancia establecer el tiempo, para hacer el etiquetado de tarjetas rojas, y así 
mismo planear la disposición de instrumentos con etiqueta roja. Para mejorar la clasificación 
de materiales, equipos y herramientas en la fábrica, se toma la decisión de realizar la 
implementación de etiqueta roja en el área de producción y el almacén de materia prima, se 
hizo esta selección ya que son las zonas más críticas en relación a los desperdicios de tiempo 
y movimiento. Las etiquetas rojas de la fábrica deben ser designadas para apoyar el proceso 
de documentación y clasificación referente al movimiento, uso y valor de los materiales, 
equipos, herramientas.  
 
NO PUEDEN 
USARSE 
DESCARTAR 
O ELIMINAR 
ELEMENTOS 
DE 
 PRODUCION USO RARO 
Ponerlo en un lugar 
retirado. 
PUEDEN 
USARSE 
USO OCASIONAL  
Tener en cuenta cerca a los 
procesos. 
USO FRECUENTE 
Colocarlo a disposición de 
las manos del empleado. 
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La figura 59 muestra el tipo de tarjeta roja que se sugiere usar en la empresa para 
la ejecución de la técnica, esta tarjeta está divida en secciones que básicamente representan 
los principales criterios para realizar la separación y clasificarlo según su estado.  
 
TARJETA ROJA 
CATEGORÍA: 
1. EQUIPO 
2. PLANTILLAS Y HERRAMIENTAS 
3. INSTRUMENTOS DE MEDIDA 
4. MATERIALES 
5. PIEZAS 
6. STOCKS EN PROCESO 
7. CUASI PRODUCTOS 
8. PRODUCTO TERMINADO 
9. CUASI MATERIALES 
10. MATERIAL DE OFICINA 
NOMBRE DE ELEMENTO:   
NUMERO DE FABRICACIÓN:   
CANTIDAD: CANTIDADES:  VALOR: S/. 
RAZÓN: 
1. NO NECESARIO 
2. DEFECTUOSO 
3. NO NECESARIO PRONTO 
4. MATERIAL DE DESECHO 
5. USO NO CONOCIDO 
DESECHADA POR:   
MÉTODO DE DESCARTE:   
FECHA ACTUAL:   
CÓDIGO DE ARCHIVO DE TARJETAS ROJAS:   
 
Figura  59: Modelo de tarjeta roja sugerida para la implantación de la técnica 5’s. 
Fuente: Elaboración Propia 
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Seiton – ordenar 
 
Se deberá identificar en su lugar de trabajo o de almacenamiento de forma que se 
comprenda fácilmente la labor o disposición cada ítem o herramienta. Para el desarrollo de 
esta segunda S es necesario el uso de la estrategia de pinturas y la estrategia de indicadores.  
Asimismo es necesario ordenar el almacén de materia prima y producto terminado 
por lo que genera pérdida de tiempo en la búsqueda de materiales.  
 
Durante la planificación de esta etapa se considerará los siguientes aspectos:  
 
a) Se pedirá a uno de los trabajadores de esta área que realicé las plantillas de las letras 
en la computadora con las cuales se pintarán los letreros 
b) Las pinturas serán adquiridas por parte de la empresa.  
c) Las tablas a utilizar para los letreros, se conseguirán en el mercado local. 
 
La estrategia de pinturas consiste en diferenciar las áreas de trabajo de los pasillos 
y/o corredores, y de las áreas anexas de producción.  
 
Para lo cual se procederá a pintar líneas que describirán las rutas de acceso y de 
salida tanto de personas como de los materiales, es decir se marcarán las áreas de paso de la 
fábrica, diferenciándolas del área de producción, pintando líneas divisoras para diferenciar y 
marcar el área. 
 
Estas líneas tendrán un ancho de 7 centímetros ya que, es recomendable que 
tengan entre 5 y 10 centímetros de ancho. El color será amarillo.  
 
Las dimensiones corresponden a 25 metros de largo y 20 metros de ancho, 
haciendo un total de 500 metros cuadrados de área Total. 
 
Se van a colocar tres tipos de letreros y/o anuncios, los cuales servirán para 
identificar lo siguiente:  
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Indicador de Lugares. Que muestra donde van las herramientas, es decir, se 
colocará una estantería en esta área para los elementos usados con mayor frecuencia, tales 
como: tachos para muestras, tachos para agua y franelas, buscando en lo posible la cercanía 
a la posición del operario.   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  Figura  60: Estantería del área de producción 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Aquellos objetos usados raramente, tales como: mascarillas para solventes y 
materiales de limpieza (escoba, cesto y cepillo) se colocarán en una estantería más apartada 
del lugar de trabajo. 
 
Indicador de Instrumentos. Muestra que instrumento específico va en esos 
lugares, es decir para las herramientas de uso cotidiano se colocará un tablero en el cual se 
dibujará el borde de cada elemento para indicar el lugar asignado de cada una de ellas.   
 
Indicador de Cantidad. muestra cuanto de ese instrumento pertenece a ese lugar, 
como por ejemplo: en las estanterías colocadas en esta área se procederá a pintar líneas, en la 
cual un color (rojo) será para identificar el stock mínimo el otro color (azul) será para 
identificar el stock máximo, esto se muestra en la figura Nº 60. 
   - 134 - 
 
Finalmente se realizará una evaluación esencial y crítica, esto ayuda que 
demuestra el buen resultado de la aplicación de este pilar. Por ello, se tomará en cuenta lo 
siguiente:  
Al menos una vez al mes, se sacará un reporte para documentar las condiciones 
de Clasificación y Orden, mediante la organización de un sistema de sugerencias que será 
realizado por medio de un buzón, como se muestra en la figura 61, en donde los trabajadores 
de esta área ayudarán a la generación de ideas de mejora mediante su colocación de papeles 
con sus opiniones. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   Figura  61: Buzón de sugerencias 
   Fuente: Elaboración Propia 
 
 Asimismo para el orden es necesario que en el área de producción cuenta con 
depósitos que clasificara los residuos como papel y plástico, como se muestra en la Figura 
62: 
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En la Figura 63 se observa las etiquetas que serán colocadas en el almacén de 
producto terminado ya que se va a identificar las 5 marcas de sal que tiene la empresa.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura  62: Depósitos de residuos 
Fuente: Elaboración propia 
Figura  63: Etiquetas para las marcas de sal 
Fuente: Elaboración propia 
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Seiso – Limpieza 
 
La limpieza es el tercer pilar de las 5S, un componente que implica retirar de los 
lugares de trabajo el polvo, la pintura y cualquier otro tipo de suciedad.   
 
Limpieza significa inspección es decir, cuando se limpia un área es inevitable que 
también se haga una inspección a la maquinaria, equipo y condiciones de trabajo.  
 
Para la implementación de esta S se va a trabajar con dos grupos de personas, las 
mismas que se les asignará el material necesario para la limpieza siendo los principales 
elementos de limpieza el Hipoclorito y el agua, donde se realizarán tres tipos de limpieza: 
 
Limpieza Diaria. Esta se basará en que cada vez que los operarios ingresen al 
turno deberán pasar el hipoclorito por el suelo y luego enjuagar con agua, de la misma forma 
deberán limpiar las estanterías y revisar los stocks de cada material.  
 
Limpieza con Inspección. Esta limpieza consistirá en realizar un correcto 
mantenimiento a las máquinas en lo cual, se deberá limpiar con solvente y agua los hélices y 
los tachos de Producción. Esta limpieza se llevará a cabo una vez a la semana.  
 
Limpieza con Mantenimiento. Esta limpieza consiste en que una vez que 
alguien descubre un defecto, debe darse al operario responsable de esa máquina la primera 
opción para hacer inmediatamente una reparación o mejora. Si el operario fracasa, entonces 
será el momento de llamar a un técnico de mantenimiento. 
 
Si el operario es capaz de reparar o mejorar rápidamente el ligero defecto, esto se 
deberá considerar parte de los deberes de limpieza con inspección caso contrario, si el 
operario encuentra difícil reparar el defecto, deberá adherir una tarjeta de mantenimiento en 
el lugar del defecto y se entrega una copia de la misma al Departamento de Mantenimiento. 
La tarjeta de mantenimiento se muestra en la siguiente tabla. 
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Tabla 29 
Formato de tarjeta de mantenimiento 
TARJETA DE 
MANTENIMIENT
O 
Departamen
to: 
 Área:   
Máquina:  Fecha de 
solicitud: 
  
N° Punto de 
mantenimient
o y 
descripción 
Fecha de 
mantenimiento 
Técnico 
de 
mantenim
iento 
Confirmació
n 
Observació
n  
      
      
      
Fuente: Elaboración Propia 
 
Una vez reparado cada elemento de la lista y confirmado el resultado, el elemento 
deberá recibir algún símbolo de confirmación en la columna correspondiente a la derecha de 
la lista. La tarjeta de mantenimiento se retirará entonces de la máquina correspondiente.  
 
Finalmente para poder evaluar el cumplimiento de esta S se crearán los formatos 
en los cuales se enlistarán las actividades concernientes a las limpiezas necesarias a cumplir 
a fin de validar esa tercera S en el área de Producción.  
 
El primer formato para evaluar la limpieza de espacios alrededor de los equipos 
y el segundo para la limpieza de equipos.   
 
En la tabla Nº 30 y 31 se detallan los dos formatos que se utilizarán para validar 
la limpieza de esta área, estos modelos de formatos son llenados máximo en la primera hora 
de la jornada laboral durante el primer mes de la Aplicación de la Herramienta 5s a fin de 
lograr que los operadores hagan de esta limpieza una actividad diaria. A partir del segundo 
mes de la elaboración se deberá llenar estos formatos una vez a la semana y luego del tercer 
mes en adelante el formato se llenará cada 15 días. 
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Tabla 30 
Modelo de formato de lista de puntos a observar-maquinaria y equipo  
 Nombre: Fecha: 
N° Puntos a observar- Maquinaria y equipo SI NO 
1 ¿Ha descartado la suciedad alrededor del equipo?   
2 ¿Ha retirado los desechos y el agua debajo del equipo?   
3 ¿Ha eliminado la suciedad y polvo que se acumula encima del 
sistema de secado? 
  
4 ¿Ha eliminado la suciedad del interior y exterior de la 
envasadora 
  
5 ¿Ha eliminado la suciedad, polvo, y aceite de los cables 
eléctricos? 
  
6 ¿Ha eliminado la suciedad y polvo de la molienda   
Fuente: Elaboración propia  
 
Tabla 31 
 Modelo de formato de lista de puntos a observar-espacios  
N° Puntos a observar- Espacios SI NO 
1 ¿Ha eliminado el polvo, suciedad y desechos de suelos y 
pasillos? 
  
2 ¿Ha eliminado los charcos de agua de suelos y pasillos?   
3 ¿Ha quitado el polvo y suciedades de paredes y ventanas?   
4 ¿Ha eliminado el polvo de bombillas y fluorescentes?   
5 ¿Ha eliminado el polvo y suciedad de estantes y mesas de 
trabajo? 
  
6 ¿Ha retirado la suciedad y polvo de fondos de esquinas de 
pilares y paredes? 
  
Fuente: Elaboración Propia 
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Seiketsu – Estandarizar 
 
El cuarto pilar es conocido como “Limpieza estandarizada” ya que no es una 
actividad sino una condición o estado estandarizado en cierto momento del tiempo.   
 
La limpieza estandarizada difiere en concepto a la Organización, Orden y 
Limpieza en donde existe la necesidad de crear un hábito por lo que es indispensable seguir 
estos tres pasos que se describen a continuación: 
 
a) Decidir quién es responsable de que actividades con respecto al mantenimiento de las 
condiciones de los tres pilares. 
b) Prevenir el decaimiento, integrando los deberes de mantenimiento de los tres pilares 
en una actividad regular de trabajo.  
c) Revisar que bien han sido mantenida las condiciones de los tres pilares. 
 
Asignación de Responsabilidades  
  
Es esencial hacer claras asignaciones de tareas a las personas en sus propios 
lugares de trabajo.  
 
Para la asignación de las responsabilidades se utilizará un mapa 5S el cual se 
ubicará en una pared lateral visible a todos los colaboradores dentro del área de Producción, 
este mapa muestra el área de trabajo dividida en secciones y asigna nombres de las personas 
responsables de mantener las condiciones 5S.   
 
Charla diaria 
Esta actividad cubre todos los 5 pilares de la metodología en donde, lo esencial 
de estas reuniones diarias es hacer un breve resumen de las actividades que se lograrán hacer 
y de aquellas que no fue posible alcanzar su cumplimiento el día anterior para mantener las 
tres primeras S. Esta reunión deberá ser breve, deberá tratar de analizar todos los puntos que 
se consideren necesarios y se deberá exigir la presencia de la mayor cantidad de involucrados 
posibles. 
   - 140 - 
 
 
 
 
Figura  64: Propuesta de modelo de registro de las charlas  
     Fuente: Elaboración Propia 
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Chequeo del Nivel de Mantenimiento 
Para el chequeo del nivel de mantenimiento en la elaboración de las tres primeras 
S se elaborará un listado de las actividades que debe realizar cada operador, el mismo que 
será detallado en las siguientes tablas, en la cual el evaluador gradúa los niveles de 
Clasificación, Orden y Limpieza dentro de una escala de 1 a 5.  
5 = muy bueno 
4 = bueno 
3 = regular 
2 = malo 
1 = muy malo  
 
Este listado servirá para la verificación de los resultados que obtengan las 
patrullas luego de su auditoría. 
 
Tabla 32 
Lista de chequeo de cinco puntos para organización 
Lista de chequeo – Organización 
 Puntuación 
Descripción 1 2 3 4 5 
La empresa realiza promoción del orden y limpieza dentro del área de 
trabajo. 
     
Es posible (pero no fácil) distinguir los elementos 
necesarios/innecesarios 
     
Cualquiera puede distinguir entre elementos necesarios e innecesarios      
Todos los elementos innecesario están almacenados fuera del lugar de 
trabajo 
     
Se han desechado completamente los elementos innecesarios      
Puntaje      
Fuente: Elaboración Propia 
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Tabla 33 
Lista de chequeo de cinco puntos de orden para stock 
Lista de chequeo – Stocks 
 Puntuación 
Descripción 1 2 3 4 5 
Es imposible decir cuál es el lugar en el que va cada cosa y en qué 
cantidades. 
     
Es posible (pero no fácil) decir dónde va cada cosa y en qué cantidad.      
Indicadores de localización general señalan donde situar las cosas      
Se identifica con facilidad el límite del stock de un material para evitar 
hacinamientos. 
     
Indicadores de localización, indicadores de elementos y líneas divisorias 
permiten a cada uno ver dónde va cada cosa 
     
Puntaje      
Fuente: Elaboración Propia 
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Tabla 34 
Lista de chequeo de cinco puntos de orden para plantillas y herramientas 
Lista de chequeo – Herramientas 
 Puntuación 
Descripción 1 2 3 4 5 
Es imposible decir dónde va cada cosa y en qué cantidades      
Es posible ( pero no fácil) decir dónde va cada cosa y en 
qué cantidades 
     
Las herramientas se consiguen con facilidad      
Hay indicadores de localización y elemento para todas  
las plantillas y herramientas 
     
Se han unificado las plantillas  con las  herramientas y   
cuando es posible se han eliminado 
     
Puntaje      
Fuente: Elaboración Propia 
 
Tabla 35 
Lista de chequeo de cinco puntos de orden para limpieza 
Lista de chequeo – Limpieza 
 Puntuación 
Descripción 1 2 3 4 5 
Existe compromiso para realizar la limpieza en el trabajo      
El lugar de trabajo se limpia de vez en cuando      
El lugar de trabajo esta acondicionado con los implementos de 
limpieza. 
     
Se mantiene la limpieza en la zona de trabajo      
La limpieza se ha combinado con inspección      
Puntaje      
Fuente: Elaboración Propia 
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Shitsuke – Disciplina 
En muchos lugares de trabajo la palabra disciplina lleva con ella la connotación 
negativa de llamadas de atención por algún error. En el contexto de los cinco pilares 
“Disciplina” tiene un significado diferente. Significa hacer un hábito del mantenimiento 
correcto de los procedimientos, por ello se establece las auditorias de las 5s. 
 
Las auditorias 5S se establecieron como parte de la promoción de las 5S las 
mismas que realizarán inspecciones una vez por semana y estarán conformados por tres 
personas de diferentes áreas para así mantener un criterio externo de cómo se está 
desarrollando la metodología.  
 
La auditoría 5S utilizará las listas de chequeo 5S para evaluar las condiciones 5S 
en cada zona asignada. En esta patrulla siempre se deberá incluir a una persona administrativa, 
para tener otro criterio diferente al de un personal del departamento de Producción. 
 
Elaboración de herramientas de promoción 
La función de las herramientas de promoción 5 S que se utilizarán en el área de 
Producción deberá cumplir la necesidad de educar a cada uno sobre las 5S y el modo de 
implantarla, además de convertirse en un hábito en todos los colaboradores. En la tabla Nº 37 
se presenta un listado de las herramientas de promoción 5 S que podrían utilizarse. 
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Tabla 36 
Herramientas de promoción 5s 
 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
N° Herramientas  
de promoción 
Descripción Frecuencia Efectos 
1 Eslóganes 5S Los eslóganes 5S pueden 
mostrarse en 
Paneles e insignias. 
2 a 4 veces al a 
año 
Esto promueve el 
conocimiento de las 
5S. 
2 Botones e 
 insignias 5S 
Botones e insignias pueden 
llevarse sobre el pecho o 
mangas.  
2 a 4 veces al a 
año 
Igual que en caso 
anterior. 
3 Mapas 5S  Los mapas 5S aclaran las áreas 
asignadas a personas 
responsables de mantener las 
condiciones 5S.  
 
Continua  
Esto promueve  
la adherencia  
a la implantación  
de las 5S. 
4 Programas 5S  Estos son programas detallados 
que indican quien es 
responsable de actividades 5S 
específicas y en qué días.  
 
Continua 
Igual que  
en caso anterior. 
5 Tarjeta de 
tareas  
Estas tarjetas circulan entre 
personas para recordar que es su 
turno en el programa 5S. 
Continua  Igual que en caso  
anterior. 
6 Cuadros de  
ciclos de tareas 
5S  
Estos cuadros contienen una 
lista exhaustiva de tareas 5S y 
facilitan la asignación de ciclos 
de tiempo para trabajos 5S.  
 
Continua  
Ayuda a evitar 
 olvidos en las  
tareas 5S.  
7 Boletines 5S Boletín dedicado a cuestiones 
relacionadas con las 5S. 
1 o 2 veces al año Difunden información 
sobre condiciones y 
actividades 5S.  
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Eslóganes 5S  
N° Herramientas  
de promoción 
Descripción Frecuencia Efectos 
8 Memorándums  
de mejoras 5S 
Memorándums que redactan los 
directivos con sus comentarios 
después de visitas de 
inspección.  
2 a 4 veces al año Medio para transmitir 
comentarios y estimulo 
de la alta dirección.  
9 Posters 5S Estos posters muestran 
eslóganes 5S, temas del mes, 
etc.  
1 o 2 veces al año Amplían y profundizan 
la implantación de las 
5S. 
10 Exposiciones 
de 
 fotos 5S  
Se muestran las condiciones 5S 
a través de exhibiciones de 
fotografías y comentarios.  
2 a 4 veces al año  Amplían el 
conocimiento de las 
condiciones 5S en toda 
la empresa.    
11 Pegatinas 5S  Estas pegatinas muestran 
definiciones y eslóganes 5S. 
2 a 4 veces al año Esto amplia y 
profundiza la 
implantación de las 5S. 
12 Pequeños  
letreros 5S 
Estos letreros pequeños 
muestran definiciones y 
eslóganes 5S. 
Semanal  Igual que en caso 
anterior. 
13 Artículos 
 sobre 5S 
Artículos sobre actividades 5S 
que se incluyen en el boletín de 
la empresa. 
De vez en 
cuando  
Amplían y profundizan 
la implantación de las 
5S.  
14 Manuales de 
 bolsillo 5S 
Estos manuales tamaño bolsillo 
contienen definiciones y 
descripciones relacionadas con 
5S. 
 
Continua  
Igual que en caso 
anterior.  
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Comunican los temas de la campaña de los 5 pilares en la compañía. Estas pueden 
ser mostradas en calcomanía o banderines. Para el área de Producción los eslóganes utilizados 
serán calcomanías, que se pegaran en las paredes de esta área y también en los lugares de 
asistencia continua como lo son: comedor, vestidores, recepción. 
 
 
Posters 5S 
Los poster servirán para recordar a todo el personal de esta área la importancia de 
los 5 pilares o también para comunicar los resultados obtenidos. A diferencia de los eslóganes, 
los posters se colocarán en la cartelera principal del área de producción a fin de que todo el 
personal pueda observar el grado de cumplimiento de los 5 pilares. En la figura 64 se muestra 
uno de los modelos de posters que se colocarán en carteleras en el área de producción. 
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Figura  65: Póster 5s 
Fuente: Elaboración Propia 
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Propuesta de diseño de distribución de planta  
 
Para la implementación del nuevo diseño de planta se considera, la propuesta del 
secador, montacargas, 5s. Se recomienda que los cimientos de la planta sean construidos 
como obra civil con la resistencia adecuada y cuando los equipos estén en su máxima 
capacidad. 
 
El método SLP se basa en un código de cercanías entre las áreas que conforman la 
empresa y se utiliza cuando el flujo de materiales no es intenso ni costoso. Conforme se 
avanza en la aplicación del método, se van usando todos o casi todos los principios básicos 
de la distribución de planta. Aunque parece muy sencillo, el método en realidad requiere 
conocer perfectamente la tecnología de producción. Para empezar, el método solicita que se 
conozca los datos de PQRST, que son las siglas en ingles del diagrama de la planeación 
sistemática de la distribución de instalaciones que se presenta. 
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Análisis de relación entre actividades  
En este flujo de materiales solamente es una razón de proximidad de alguna operaciones unas 
entre otra. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 Diagrama relacional de actividades  
 Es la información recogida hasta el momento, referente a todas las relaciones entre si 
entre las actividades como la proximidad entre ellas. Estas se representan la intensidad de la 
relación (A, E, I, O, U, X) entre las actividades unidas a partir del código de líneas. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura  66: Tabla de diagrama de relaciones 
Fuente: Elaboración propia  
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Figura  67: Diagrama relacional de actividades 
Fuente: Elaboración propia 
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Figura  68: Distribución de planta propuesta  
Fuente: elaboración propia  
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Figura  69: Diagrama de análisis del proceso de sal propuesto  
Fuente: Elaboración propia  
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Propuesta de mejora en el almacén de producto terminado 
 
Como se indica, la mayoría de problemas surge por el desorden con el que se 
trabaja, desde el momento que se toman los pedidos hasta la entrega del producto al cliente. 
Todo esto es causado por una mala planificación de las tareas y por tratar de cumplir con 
todos los pedidos de todos los clientes, sin tomar en cuenta el tiempo que se demanda para la 
producción y para el envasado de los productos, ni la lejanía de los lugares donde se 
encuentran estos clientes. Por tratar de captar todos los pedidos, lo único que se logra es 
aumentar las quejas de los clientes distribuidores al no poder cumplir con sus pedidos de 
manera correcta, además de sobrecostos en el transporte de la mercadería y pago de horas 
extra a los operarios. Se concluye que las acciones que se deben tomar para dar solución al 
problema son las siguientes: 
 
a. Establecer horas máximas de ingreso de las unidades de transporte a planta 
para la carga de producto. Esto con la finalidad de evitar que los operarios se queden cargando 
los camiones hasta después de su hora de salida y se incurra en horas extras. 
 
b. Planificar los despachos por zona geográfica; consolidar los pedidos de los 
clientes de acuerdo a los lugares donde estos se encuentran. Se propone asignar un día 
específico de la semana para cada zona geográfica. Con esto se reducirán los costos por 
envíos de menos de una tonelada en la mayoría de los casos. 
 
c. Para evitar la equivocaciones en la entrega de productos a los clientes, se 
propone brindar a los clientes los códigos de los productos, para que sea más exacta la toma 
de pedido de Servicio al Cliente. 
 
d. Establecer días límite de toma de pedidos y de carga de la mercadería, de 
acuerdo a los puntos de entrega de los clientes, así como establecerse pedidos mínimos, 
plazos de atención para que el íntegro del pedido del cliente sea despachado. 
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Figura  70: Formato de Control de Producto Terminado 
Fuente: Elaboración propia  
e. Para poder hacer un adecuado Plan de Producción y evitar la falta de producto 
en planta, se propone colocar los pedidos de los clientes con anticipación en el sistema, con 
lo cual se dará tiempo a producción de elaborar el producto y/o para mandar importarlo, en 
caso no se encuentre en stock. 
 
f. Capacitación del personal involucrado en el proceso de Despacho y 
Distribución. Se propone capacitar en el Sistema de Manejo Defensivo a todos los 
conductores de las unidades de transporte, con la finalidad de minimizar las posibilidades de 
ocurrencia de algún incidente en ruta y así evitar cualquier tipo maltrato de la mercadería en 
el camino. Además se plantea realizar charlas de Manipuleo de Mercadería a los estibadores, 
a fin de reducir la ocurrencia de algún incidente en el momento de la carga, tanto de integridad 
física como de calidad de los productos, para evitar los costos de transvase del producto o de 
retorno de los mismos. 
 
Control de producto terminado 
 Se empleara los registros correspondientes con la finalidad de comprobar que el 
producto cumpla con las especificaciones del cliente.  
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Propuesta de implementación de una lectora de código de barras 
Este trabajo busca como objetivo la implementación de un sistema de código de 
barras para la empresa Grupo Puritasal S.A.C., el proyecto surge de la necesidad de registrar 
el ingreso y distribución de productos a través del centro de distribución. 
 
Un problema que se tiene actualmente es que no se tiene conocimiento de niveles 
reales de inventario en almacén de producto terminado el cual repercute en ventas que no se 
pueden despachar generando insatisfacción en los clientes. Esto se debe a que no se puede 
registrar directamente el kárdex desde despacho haciéndose la actualización por el comprador 
de manera posterior. Debido a que el proceso actual genera un gran número de errores debido 
a que el ingreso es de manera manual y en tiempo no real. 
 
Debido a esto, se plantea el uso de códigos de barras que es uno de los sistemas 
de identificación más difundidos debido a su simplicidad y tipo de tecnología que involucra 
permitiendo la automatización del proceso, conocimiento de manera exacta el registro de los 
inventarios y disminuyendo tiempos en el personal encargado de la actualización y digitación 
del kárdex. Este código también puede mostrar información adicional del producto como tipo 
de fabricante, peso, precio, fechas, entre otros. Además, permite un rápido control del stock 
de mercancías y realizar una trazabilidad de los productos lo cual permite hacer seguimiento 
a los diferentes productos. 
 
Esto generaría un beneficio en la disminución de tiempos, debido a que el contar 
con lectores de códigos de barras permitiría que la carga de las unidades se realice en 
aproximadamente 10 a 15 minutos en promedio, lo cual estaría disminuyendo el tiempo que 
le tomaría a los operarios en ingresar manualmente todas las entradas que ha habido en el 
almacén. Además, se podría saber con exactitud la cantidad de productos que se encuentran 
en el almacén lo que permitiría realizar ventas que sí serán posibles despachar. 
 
Figura  71: Formato de Control de Producto Terminado 
Fuente: Elaboración propia  
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Para poder hacer la selección de una lectora de códigos de barra se requiere que 
tenga buen rendimiento y sea resistente para aplicaciones industriales como es el caso y no 
solo en puntos de venta. Por eso, se ha escogido el modelo QS6000 de PSC cuyo rendimiento 
se debe al motor de lectura que permite tener una tasa elevada de lectura en la primera pasada 
(FRR) que es un ratio que permite conocer qué tan efectiva es la lectura realizada por la 
lectora en una primera pasada. Esta lectora se muestra en la figura 70, es capaz de neutralizar 
los efectos producidos por la luz intensa e incluso leer las etiquetas de bajo contraste o mal 
impresas, funciona presionando el gatillo y resiste caídas desde 1.5 metros.  
Es rápido y las lecturas pueden realizarse hasta una distancia de 28 cm. Su precio 
es de S/.450 soles. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
     Figura  72: Lectora de código de barras 
     Fuente: Elaboración Propia 
 
 
De esta manera, los beneficios que traería son: 
 
- Automatización del proceso del registro de los inventarios y la exactitud de 
estos.  
- Disminución de tiempos en el personal encargado de la actualización y 
digitación del kárdex. 
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- Este código también puede mostrar información adicional del producto 
como tipo de fabricante, peso, precio, fechas, entre otros. 
- Permite la trazabilidad de los productos lo cual permite hacer seguimiento 
a estos diversos productos. 
- Mejoras en el servicio al cliente.  
 
 
 
 Situación de la variable dependiente con la propuesta 
 
Producción Propuesta 
Siguiendo con la metodología, se procederá a calcular el ahorro de la posible 
implementación del secador en el proceso de producción de sal de mesa. Aumentaría 1 tn x 
hora, entonces por día seria 28 tn. 
 
28 tn              1 día 
       X                                 305 días  
X = 8540 tn / año = 8, 540,000 kg / año de sal = 355,833 sacos de sal/año 
 
 
Debido a la mejora del proceso que sería automatizado y un producto de buena 
calidad, cumpliendo con los estándares de calidad el precio del saco de 24 kg de sal 
aumentaría a un costo de S/. 15 soles. 
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Materia prima e insumos 
La Tabla 38 muestra la cantidad de sacos que ingresa al almacén de materia prima por 
meses. Con el sistema de secado y la envasadora propuesto, la materia prima que ingresa es 
una estimación con la información otorgada por la empresa, ya que aumentaría 1 tn por hora, 
siendo así 8 tn diarias. La sal que ingresa se encuentra en sacos de 50 kg teniendo un costo 
de 7.50 soles.  
El yodato de potasio y antiapelmazante se compra en sacos de 25 kg, el precio por saco del 
yodato de potasio es de S/.2875.00 y del antiapelmazante es de S/.675.00. 
 
Tabla 37 
Materia prima propuesta en sacos  
Meses Sal en 
grano en 
sacos  
 Yodato de potasio en 
sacos  
 Antiapelmanzant
e 
TOTAL 
Jun-17 9200  4  4 9208 
Jul-17 21900  4  4 21908 
Ago-17 15200  4  4 15208 
Set-17 12900  4  4 12908 
Oct-17 26400  4  4 26408 
Nov-17 14480  4  4 14488 
Dic-17 10410  4  4 10418 
Ene-18 12520  4  4 12528 
Feb-18 14480  4  4 14488 
Mar-18 3730  4  4 3738 
Abr-18 11090  4  4 11098 
May-18 18490  4  4 18498 
TOTAL 170800  48  48 170896 
Fuente: Elaboración propia  
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Tabla 38 
 Materia prima propuesta en soles 
Meses Sal en grano en 
sacos  
Yodato de potasio en 
sacos  
Antiapelmanza
nte 
TOTAL 
Jun-17 69000 8625 2025 79650 
Jul-17 164250 8625 2025 174900 
Ago-17 114000 8625 2025 124650 
Set-17 96750 8625 2025 107400 
Oct-17 198000 8625 2025 208650 
Nov-17 108600 8625 2025 119250 
Dic-17 78075 8625 2025 88725 
Ene-18 93900 8625 2025 104550 
Feb-18 108600 8625 2025 119250 
Mar-
18 
27975 8625 2025 38625 
Abr-18 83175 8625 2025 93825 
May-
18 
138675 8625 2025 149325 
TOTA
L 
1281000 103500 24300 1408800 
Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 39 
  Materia prima indirecta en kg propuesta  
Mes Bolsas en kg Sacos en kg Hilo en kg Total 
Jun-17 1750 1206 100 3,056.00 
Jul-17 3095 1695   4,790.00 
Ago-17 2573 1574   4,147.00 
Set-17 2402 1370   3,772.00 
Oct-17 3750 1384   5,134.00 
Nov-17 2340 1370   3,710.00 
Dic-17 1740 1284 100 3,124.00 
Ene-18 2025 1261   3,286.00 
Feb-18 2337 907   3,244.00 
Mar-18 602 1043   1,645.00 
Abr-18 1691 926   2,617.00 
May-18 2985 1,230   4,215.00 
Total de insumos en kg 42,740.00 
  Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 40 
  Costo de la materia prima indirecta propuesta  
Meses Bolsas (S/.) Sacos (S/.) Hilos Total 
Jun-17 22732.50 13024.80 1400 37157.30 
Jul-17 40204.05 18306.00   58510.05 
Ago-17 33423.27 16999.20   50422.47 
Set-17 31201.98 14796.00   45997.98 
Oct-17 48712.50 14947.20   63659.70 
Nov-17 30396.60 14796.00   45192.60 
Dic-17 22602.60 13867.20 1400 37869.80 
Ene-18 26304.75 13618.80   39923.55 
Feb-18 30357.63 9795.60   40153.23 
Mar-18 7819.98 11264.40   19084.38 
Abr-18 21966.09 10000.80   31966.89 
May-18 38775.15 13284.00   52059.15 
Total de materiales e insumos en soles 521997.10 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 41, se muestra los costos de la materia prima indirecta, la empresa compra las 
bolsas por kg a un precio de 12.99, los sacos a 450 millar y el hilo con un costo de 14 el kg.  
 
Mano de obra directa 
En la mano de obra directa los colaboradores en planta y jefe de producción seguirán 
en la misma área y con el mismo sueldo. En cambio en el área de envasado disminuye la 
cantidad de 12 colaboradores a 6. Debido que el proceso será automatizado. 
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Tabla 41 
Costos de Mano de obra propuesta  
MANO DE OBRA DIRECTA 
Rubro Salario    Personas Asignación  
Familiar 
Essalud 
(Regular 
CBSSP 
AGRAR/AC) 
Costo 
Mensual 
Costo 
Anual  
Trabajadores 
en Planta  
S/. 850.00 6 85 S/. 76.50 S/. 
5,100.00 
S/. 
61,200.00 
Jefe de  
producción  
S/. 
2,000.00 
1 85 S/. 76.50 S/. 
2,000.00 
S/. 
24,000.00 
TOTAL  S/.7,100.00 S/. 
85,200.00 
 
Mano de obra con pago diario  
RUBRO COSTO 
DIARIO 
PERSONAS COSTO 
MENSUAL 
COSTO ANUAL 
Trabajadores  
en Envasado 
45 6 S/.        6750 S/.           81,000.00 
Cocedor 60 1 S/.          
1,500.00 
S/.              
18,000.00 
Maquinista  70 1 S/. 1750.00 S/. 21,000.00 
  TOTAL  S/.        
10,000.00  
 S/.           
120,000.00  
 
TOTAL=  S/.85,200.00+120,000.00= S/.205,200.00 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Nota: Existen 7 trabajadores en planilla y 8 trabajadores que trabajan por destajo. 
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𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒗𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔 𝑷𝒂𝒓𝒄𝒊𝒂𝒍𝒆𝒔 𝑷𝒓𝒐𝒑𝒖𝒆𝒔𝒕𝒂 
 
 
    𝑃𝑀𝐴𝑁𝑂 𝐷𝐸 𝑂𝐵𝑅𝐴 =
4625829 soles 
205,200.00 soles
= 22.5 
 
 
    𝑃𝑀𝐴𝑇𝐸𝑅𝐼𝐴 𝑃𝑅𝐼𝑀𝐴 =
4625829 soles 
1,930,797.1
= 2.39 
 
 
   𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒗𝒊𝒅𝒂𝒅 𝑻𝒐𝒕𝒂𝒍 =  
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊𝒐𝒏 
∑ 𝑹𝒆𝒄𝒖𝒓𝒔𝒐𝒔
 
 
PTOTAL =  
4625829 soles
205,200 + 1,930,797.1 + 24957.1 soles 
 
 
 
PTOTAL =  
4625829 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
2,160,954.2 soles
= 2.14 
 
 
 𝑷 =  
𝟐. 𝟏𝟒 − 𝟏. 𝟔𝟏
𝟏. 𝟔𝟏
∗ 𝟏𝟎𝟎% = 𝟏. 𝟏𝟒% 
 
 En donde da como resultado una productividad estimada de 2.14, este resultado con 
la productividad actual es de 1.61 con una diferencia de 0.53 lo cual indica que el plan de 
mejora de la Cadena de Suministro logrará aumentar la productividad para el periodo de 
Junio 2017 hasta Mayo 2018.  
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 Análisis beneficio- costo 
 
Para el cálculo se toma en cuenta los costos totales de lo actual, habrá de identificar los 
ahorros que se conseguirá con su implementación y la inversión que esta genera.  
Para el cálculo del costo/año estimado se multiplicara la producción estimada por la utilidad 
por saco que sería S/.7.40, ya que el costo unitario por saco es de S/. 9.60 y el precio de venta 
es de S/. 17.00 
Tabla 42 
 Beneficios de la propuesta 
Beneficios de la propuesta 
 Actual Estimada Diferencia 
 unid/año unid/año unid/año 
Sacos de 24 kg  259672 355833 96161 
Costo/año 1,743,427 2,633,164.2 S/.  889,737.20 
    
Total (S/.)   S/.  889,737.20 
    
Mejora Beneficio 
Implementación del 
secador 
355833  sacos de sal/año 
 
Implementación de la 
lectora de código de barras 
Tiempo de registro mejorado 
= 2 horas 
Implementación de la 
envasadora  
Producto terminado de mejor 
calidad y reducción de 
personal 
Implementación del 
montacargas 
Reducir fuerza laboral y 
ordenar los almacenes  
Fuente: Elaboración Propia 
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Costos de la propuesta 
 
Tabla 43 
Costo de maquinaria propuesta 
Maquinaria Costo unitario Unidades  
utilizadas 
Costo parcial 
Secador rotativo  S/.      
104,250.00  
                                      
1.00  
 S/.     104,250.00  
Enfriador  
rotativo 
 S/.      
104,250.00  
                                      
1.00  
 S/.     104,250.00  
Ciclón  S/.           
7,500.00  
                                      
2.00  
 S/.        
15,000.00  
Extractor vapor/ 
polvo 
 S/.         
10,500.00  
                                      
2.00  
 S/.        
21,000.00  
Ductos para  
recolectores 
 S/.         
11,550.00  
                                      
3.00  
 S/.        
34,650.00  
Molino de  
martillo 
 S/.         
36,000.00  
                                      
1.00  
 S/.        
36,000.00  
Tolvas de  
almacenamiento 
 S/.         
42,900.00  
                                      
2.00  
 S/.        
85,800.00  
   TOTAL   S/.     400,950.00  
  Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 44 
 Costos totales de la propuesta 
Costos de la propuesta 
Mejora Descripción Costo  
Implementación del 
sistema de secado 
Sistema completo S/.400,950.00 
Implementación de la 
lectora de código de barras 
Lectora 
Desarrollo de interface 
Implementación 
S/. 450 
S/. 150.00 
S/. 150.00 = S/.750 
Implementación de la 
envasadora 
Sistema completo  S/. 130,320 
Implementacion del 
montacargas 
Operador S/. 14,365.84 
Implementación de las 5s Tarjetas Rojas 
Carteles, material para 
señalización en el área de 
producción y rutas de 
distribución, capacitaciones 
y materiales   
 
 
S/. 4000 
           Total S/. 550,385.84 
Fuente: Elaboración propia  
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Cálculo de Beneficio/Costo es en la siguiente fórmula: 
 
𝑨𝒏á𝒍𝒊𝒔𝒊𝒔
𝑩
𝑪
=
𝑩𝒆𝒏𝒆𝒇𝒊𝒄𝒊𝒐
𝑪𝒐𝒔𝒕𝒐
 
 
B
C
=  
889,737.20
550,385.84
= 1.62 
 
 
La Relación Beneficio – costo es de S/. 1.62 es mayor que 1 es decir que por cada S/. 
1 sol que se invierta, se recupera S/. 0.62 soles, por lo tanto la ejecución de la propuesta sería 
rentable.  
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3.3. Discusión de los Resultados 
 
Jara (2017), en su investigación “Incremento de la productividad en la producción del 
maracuyá mediante el enfoque de la mejora continua en la Finca Vista – Horizonte ubicada 
en la Provincia de Santo Domingo de los Tsáchilas”, utilizando la metodología de mejora 
continua para incrementar la productividad en la producción como resultado obtuvo un 13% 
aproximadamente y la mejora genero un crecimiento de ingresos del 75% de la producción 
sin defecto alguno. Considerando la propuesta planteada en esta investigación se utilizó la 
misma metodología de la mejora continua aumentando la productividad de 1.6 a 2.14, con 
un índice de productividad del 1.14% considerando como una mejora aceptable para la 
aplicación de la mejora continua. 
 
Odar (2014), en su tesis titulada “Mejora de la Productividad en la empresa Vivar 
S.A.C. – Lambayeque” ,utilizando un análisis de costo beneficio para la mejora de la 
productividad en la empresa teniendo como resultado el aumento de la productividad en 4% 
de recursos naturales, 11% de mano de obra, 16% en recursos financieros y un 7%en 
utilización. En comparación con la propuesta planteada el aumento de la productividad de 
mano de obra es de 6.57 a 22.5, productividad de materia prima de 2.21 a 2.39. El análisis de 
costo beneficio siendo factible para la empresa, considerando que por cada 1 sol que se 
invierta, se recupera S/. 1.62 soles con una utilidad de 0.62%,  por lo tanto la ejecución de la 
propuesta sería rentable.  
 
Con el título de “Propuesta de mejora de la Productividad en el Proceso de arroz en el 
Molino Latino SAC- Lambayeque”, se propuso en implementar una máquina de secado: 
secador rotativo continuo- SRCZ obtuvieron un incremento de la productividad de 59.95% 
en que se incrementó de S/.17.53 kg a S/28.04 kg. En comparación con la propuesta 
implementando un secador rotativo tiene una capacidad de producción de 3 a 4 tn x hora de 
esta manera aumentará la producción en 1 a 2 toneladas por hora. 
 
Empezando a discutir la hipótesis de la presente investigación, donde expresa que una 
propuesta puede mejorar la productividad empleando herramientas de mejora de una 
   - 170 - 
 
Empresa, el resultado es de forma aceptable, tal como ha sido reflejada en los diversos puntos 
trabajados en el Capítulo de Análisis de Resultados, obteniendo indicadores como las 
productividad para alcanzar la mejora de la Productividad dentro del Grupo Puritasal. S.A, 
como medición de la factibilidad de la Investigación se realizó un costo / beneficio siendo 
éste aceptable, dando mayor confirmación que la presente investigación puede ser realizada.   
 
La implementación del sistema de secado y envasado busca mejorar el proceso 
productivo de la sal para ofrecer un producto de calidad y así poder cumplir con la demanda 
del mercado.  
 
La implementación de las 5’s buscan mejorar la forma de trabajo de los operarios al 
momento de realizar los set-up y las diferentes funciones que se dan durante el proceso de 
envasado. La búsqueda de una mejor organización del área de trabajo es el objetivo de esta 
implementación.  
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
4.1. Conclusiones  
a) Se elaboró un diagnóstico de la situación actual de la Empresa Grupo Puritasal 
S.A.C., se pudo concluir que los principales problemas que posee la empresa son 
la falta de cultura de limpieza entre los trabajadores, falta de documentación del 
proceso, fallas en el sistema de envasado y sellado, indisciplina de los 
colaboradores, falta de zonificación en el almacén e inexistencia de control de 
inventarios en almacén de materia prima y producto terminado.   
 
b)  Se concluye definiendo las causas del problema utilizando herramientas como el 
Diagrama de Causa – Efecto, diagrama de Pareto para tener más en claro la realidad 
que estaba atravesando la empresa, se aplicó una encuesta a los colaboradores y 
entrevista al Gerente de la empresa.  Asimismo se determinó las herramientas a 
utilizar con el fin de incrementar la productividad en el plan de mejora, como: Jit, 
mejora continua, 5s, un sistema de secado, sistema de envasado automático y 
lectora de código de barras. 
 
c) Finalmente con los datos obtenidos con respecto a la cuantificación de la propuesta 
y sus respectivos costos, se estimó un índice de productividad de mano de obra de 
22.5, y con respecto a la productividad estimada de materia prima es de 2.39 y la 
productividad total estimada es  de 2.14. El análisis de Beneficio / Costo nos da un 
resultado de 1.62, es decir que por cada sol invertido se recupera 1.62 con una 
utilidad de 0.62 %. 
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4.2. Recomendaciones  
 
Cumplir totalmente con el plan de mejora de la cadena suministros para disminuir 
costos en almacén, producción y abastecimiento. 
Analizar y mantener el nivel de capacitaciones para el personal y evaluando 
periódicamente sus desempeños y los aportes individuales a la empresa. 
Evaluar a los proveedores temporalmente a modo que se pueda evaluar el desempeño 
y analizar que cumplen con los acuerdos pactados con la empresa. 
Utilizar un registro ordenado y control de inventarios establecidos, además tomar 
acciones correctivas y preventivas para obtener un producto de calidad. 
Capacitar a la Gerencia en el programa de las 5S, explicando los beneficios que se 
obtiene y la importancia de los pasos a seguir para la implementación, motivando a los 
colaboradores para que sigan con la metodología ya que es un inicio de un proceso de la 
mejora continua mejorando la calidad y productividad de la empresa.  
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ANEXOS 
Anexo A 
Guía de observación 
 
N° Ítems observados Alternativa
s 
Observaciones 
SI NO  
1 Tiene exceso de compras     
2 Tiene indicadores de control     
3 Tiene reporte de materiales     
4 Se gestiona los inventarios     
5 Tiene procedimientos para seleccionar los 
proveedores  
   
6 Tiene fidelización con los proveedores    
7 Falta de capacitación    
8 Los colaboradores repiten sus funciones     
9 Los colaboradores cumplen con sus funciones     
asignadas por el jefe   
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Anexo B 
Guía de análisis documentario 
 
GUÍA DE ANALISIS DOCUMENTARIO 
NOMBRE DEL LIBRO, ARTICULO, 
PÁGINA WEB, REVISTAS, INFORMES 
A INDAGAR: 
 
AUTOR(ES):  
TEMAS EN EL CONTENIDO: SI NO 
PRODUCTIVIDAD   
HERRAMIENTA 5S'S   
CADENA DE SUMINISTRO   
DIAGRAMA ISHIKAWA   
VENTAS    
PROCESOS INDUSTRIALES   
HERRAMIENTAS DE MEJORA   
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Anexo C 
ENTREVISTA AL GERENTE GENERAL DE LA EMPRESA GRUPO PURITASAL 
S.A.C 
 
Necesitamos información para realizar una investigación por lo que le agradeceremos se sirva 
brindarnos su colaboración respondiendo de acuerdo a su criterio y experiencia las preguntas 
en la siguiente entrevista.  
Entrevistado: ___________________________________________________ 
Cargo: _________________________________________________________ 
Tiempo de trabajo en el cargo: _____________________________________ 
 
1. ¿Los proveedores cumplen con los pedidos que solicita la empresa? 
      ____________________________________________________________ 
 
2. ¿La empresa tiene algún registro de sus proveedores? 
 
      ____________________________________________________________ 
    
3. ¿Se programan los pedidos de acuerdo a la demanda?  
      ___________________________________________________________ 
 
4. ¿En qué momento se producen los errores frecuentes en el proceso productivo? 
a. En el peso 
b. En el secado de la sal 
c. En el sellado 
d. En el envasado 
e. Ninguna de las anteriores 
 
5. ¿Qué defectos se presentan en la producción? 
a. Mal sellado del producto 
b. Bolsas en mal estado 
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c. Deficiente impresión   
d. Selladora en mal estado 
e. Otros (indique) ………………………………………………………………… 
  
6. ¿existe algún proyecto de mejora para la empresa?  
_____________________________________________________________ 
_____________________________________________________________ 
_____________________________________________________________ 
 
7. ¿Las actividades del proceso de producción están bien definidas? 
 ____________________________________________________________ 
____________________________________________________________ 
8. ¿Se realizan tareas de control en la empresa en los siguientes ítems? 
a. en los  pedidos 
b. en la producción 
c. en almacén 
d. en las ventas 
9. ¿Cada qué tiempo se realizan acciones de control? 
a. en los  pedidos: --------------------------------------------------------------------------- 
b. en la producción:-------------------------------------------------------------------------- 
c. en almacén: -------------------------------------------------------------------------------- 
d. en las ventas: ------------------------------------------------------------------------------ 
10. ¿Cuándo no se cumple con una de las políticas de la empresa, que acciones se toman? 
a. Se busca las causas del problema  
b. Se espera que el problema pase  
c. Se procura resolver el problema 
d. La empresa sanciona de acuerdo a la falta cometida. 
  
11.  ¿Qué acciones se toman para solucionar los problemas?  
a. Con los proveedores: ………………………………………………………….. 
b. Con la materia prima: …………………………………………………………. 
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c. Con el personal: ………………………………………………………………... 
d. Con las maquinas: …………………………………………………………….. 
e. Con las ventas: ………………………………………………………………… 
 
12. ¿Existen paradas impredecibles que afectan la continuidad del proceso en la empresa? 
Si la respuesta es afirmativa, cuáles son?   
_____________________________________________________________ 
_____________________________________________________________ 
13. ¿El almacenamiento que se realiza está acorde con las condiciones del producto 
terminado? 
_____________________________________________________________ 
_____________________________________________________________ 
_____________________________________________________________ 
14. En cuanto a las ventas indique: 
a. Se vende todo lo que se produce 
b. Se produce para almacenar lo que no se vende 
c. Se produce para almacenar y esperar las ventas 
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ENCUESTA A LOS TRABAJADORES DE LA EMPRESA GRUPO PURITASAL S.A.C. 
 
Estamos realizando una investigación por lo que le agradeceremos se sirva brindarnos su 
colaboración respondiendo las siguientes preguntas. 
Anexo D 
Encuesta a los trabajadores del Grupo Puritasal SAC 
SEXO:                                                                        NIVEL DE EDUCACION:  
 
EDAD: 
 
1. ¿El área donde trabaja se encuentra bien organizada? 
a. Siempre 
b. Casi siempre 
c. A veces 
2. ¿En su puesto de trabajo hay cosas que no necesita? 
a. Siempre 
b. Casi siempre 
c. A veces 
3. ¿Las cosas que usted utiliza en su trabajo están en orden? 
a. Siempre 
b. Casi siempre 
c.  veces 
4. ¿Durante todo el día se mantiene limpia el área donde trabaja? 
a. Siempre 
b. Casi siempre 
c. A veces 
5. ¿Realiza usted limpieza del área donde trabaja antes de empezar con sus tareas? 
a. Si  
b. No 
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6. Usted ha recibido información sobre las tareas que realiza 
a. Si  
b. No 
7. ¿Cumple con todas las tareas que le han asignado? 
a. Siempre 
b. Casi siempre 
c. A veces 
8. ¿las herramientas y equipos tienen cada uno su lugar? 
a. Si 
b. No 
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ANEXO E 
Fotografías tomadas de la empresa 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura  73: almacén de materia prima ordenado 
Fuente: fotografía tomada de la empresa  
Figura  74: almacén ordenado de producto terminado  
Fuente: fotografía tomada de la empresa  
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   Figura  75: implementación del montacargas 
   Fuente: fotografía tomada de la empresa  
 
    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura  76: implementación de la envasadora 
Fuente: fotografía tomada de la empresa  
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Figura  77: orden y limpieza en almacén de producto terminado 
Fuente: fotografía tomada de la empresa 
